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Guvenlik

Giuvenlik bilgilerini
tanima

Bu bélimde gdsterilen semboller potansiyel
tehlikeleri tanimlamak igin kullanilir. Bu kilavuzda
ya da makinenizin {izerinde bir giivenlik sembolii
gordugiiniizde, kisisel yaralanma olasiligini anlayin
ve tehlikeyi 6nlemek igin uygun talimatlan izleyin.

Guvenlik talimatlarina
uyun

Bu kilavuzdaki tiim gtivenlik mesajlarini ve makinenizin
uzerindeki guivenlik etiketlerini dikkatle okuyun.

= Makinenizin tzerindeki gtivenlik etiketlerini iyi
durumda tutun. Eksik ya da hasarl etiketleri
hemen degistirin.

= Makinenin nasil diizglin galistinlacagini ve
kontrollerin nasil kullanilacagini 6grenin.
Talimatlari bilmeyen birinin makineyi
galistirmasina izin vermeyin.

= Makinenizi diizglin ¢alisir bir halde tutun.
Makine tzerindeki izinsiz degisiklikler gtivenligi
ve makinenin servis Omriini etkileyebilir.

TEHLIKE UYARI DIKKAT

Hypertherm, giivenlik uyarisi ifadeleri ve sembolleri igin
Amerikan Uluslararasi Standartlar Enstitiisti kilavuzlarini
kullanir. TEHLIKE ya da UYARI isaret sézctigii bir giivenlik
sembolii ile kullanilir. TEHLIKE en ciddi tehlikeleri tanimlar.

« TEHLIKE ve UYARI giivenlik etiketleri makineniz
tizerinde belirli tehlikeli noktalarin yakinina
yerlestirilmistir.

» TEHLIKE giivenlik mesajlar, kilavuzda yer alan
ve dogru sekilde uyulmadiginda ciddi yaralanma
ya da 6luime yol acabilecek talimatlardan énce gelir.

= UYARI giivenlik mesajlari, bu kilavuzda yer

alan ve dogru sekilde uyulmadiginda yaralanma

ya da 6lime yol agabilecek talimatlardan énce gelir.
= DIKKAT giivenlik mesajlari, bu kilavuzda yer alan

ve dogru sekilde uyulmadiginda kigiik ekipman
hasarina yol acgabilecek talimatlardan énce gelir.

Elektrik kazalari

= Bu ekipmani, yalnizca egitimli ve yetkili personel
acabilir.

= Ekipman kalici olarak baglandiginda, kutuyu agmadan
once kapatin ve guct kilitleyin/etiketleyin.

= Gig, ekipmana bir kabloyla saglaniyorsa, kutu
acilmadan 6nce birimin figini gekin.

= Kilitlenebilir devre kesiciler ya da kilitlenebilir fis
kapaklar disaridan saglanmaldir.

= Gicun kesilmesinden sonra galismaya baslamadan
once, biriken enerjinin bosalmasini saglamak igin
5 dakika bekleyin.

= Cihaz servis igin acildiginda ekipmana gti¢ vermek
gerekirse, ark parlamasi sonucu patlama tehlikesi
olabilir. Guvenli galisma uygulamalari ve enerji yukl
ekipmanin servisi sirasinda Kisisel Koruyucu Ekipman
igin TUM yerel gereksinimleri (ABD’de NFPA 70E)
izleyin.

= Tasima, agma ya da servis sonrasinda ekipman
calistinlmadan 6nce, cihazin kapaklar kapatilmali
ve cihaz sasisinin uygun topraklama surekliligi
dogrulanmalidir.

= Torg sarf malzemelerini incelemeden
ya da degistirmeden énce glicli kesmek igin
her zaman bu talimatlari izleyin.
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Canli elektrikli pargalara dokunmak 6limciil bir garpiima
ya da ciddi yanmalara neden olabilir.

Plazma sisteminin galistirlmasi, torg ile is pargasi
arasinda bir elektrik devresi tamamlar. is pargasi
ya da ona temas eden herhangi bir nesne elektrik
devresinin bir pargasi olur.

Plazma sistemi ¢alisirken higbir zaman tor¢ govdesine,
is pargasina ya da sulu sehpadaki suya dokunmayin.

Elektrik carpmasinin 6nlenmesi

Tim Hypertherm plazma sistemleri kesme
isleminde yiiksek gerilim (genel olarak 200 ila
400 VDC) kullanir. Bu sistemi calistirirken
asagidaki onlemlere uyun:

Yalitimli eldivenler ve botlar giyin, viicudunuzu
ve giysinizi kuru tutun.

Plazma sistemini kullanirken herhangi bir i1slak ylizeye
dayanmayin, oturmayin, uzanmayin veya dokunmayin.

is ya da toprak ile her tiirlii fiziksel temasi nlemeye
yetecek buytklikte kuru yalitim matlar ya da ortuleri
kullanarak kendinizi is ve topraktan yalitin. Islak bir
alanda ya da yakininda galismaniz gerekiyorsa son
derece dikkatli olun.

Gig kaynaginin yakinina uygun boyutlu sigortalar olan
bir devre kesme anahtari baglayin. Bu anahtar acil bir
durumda operatériin gilig kaynagini hizla kapatmasini
saglar.

Sulu sehpa kullanirken, uygun sekilde
topraklandigindan emin olun.

Elektrik soku oldurebilir

Bu ekipmani igletim kilavuzuna ve ulusal/yerel
yasalara uygun sekilde kurun ve topraklayin.

Gili¢ girisi kablosunda kilif hasari ya da gatlag:
olup olmadigini sik¢a kontrol edin. Hasarli bir glig
kablosunu hemen degistirin. Ciplak kablo
oldiirebilir.

Asinmis ya da hasarli torg kafalarini inceleyin

ve degistirin.

Kesim yaparken calisma pargasini, atik parga da dabhil
almayin. Kesme islemi sirasinda ¢alisma pargasini
yerinde ya da tezgahin Uzerinde sase kablosu tzerinde
takili olarak birakin.

Torg pargalarini kontrol etmeden, temizlemeden

ya da degistirmeden 6nce ana glicli kesin ya da giig
kaynaginin fisini gekin.

Giuvenlik kilitlerini higbir zaman baypas etmeyin

ya da kisa devre yapmayin.

Herhangi bir gli¢ kaynagi ya da sistem kabin kapagini
glkarmadan once, elektrik gli¢ girisini kesin. Ana gticli
kestikten sonra kapasitorlerin bosalmasi igin 5 dakika
bekleyin.

Gili¢ kaynagi kapaklari yerinde olmadikga plazma
sistemini higbir zaman calistirmayin. Agikta kalmis glic
kaynagi baglantilar ciddi bir elektrik tehlikesi arz eder.

Giris baglantilarini yaparken, 6nce uygun topraklama
iletkenlerini baglayin.

Giris baglantilarini yaparken, 6nce uygun topraklama
iletkenlerini baglayin. Diger torglan kullanmayin, bunlar
asir 1sinabilir ve bir glivenlik tehlikesi arz edebilir.

10
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Kesme yangina ya da patlamaya neden olabilir

Yangin 6nleme UYARI
= Herhangi bir kesme yapmadan énce bélgenin PATLAMA TEHLIKESI
emniyette oldugundan emin olun. Yakininizda bir ARGON-HIDROJEN VE METAN

angin séndiriicl bulundurun. . g
yang Hidrojen ve metan yanici gazlardir ve patlama tehlikesi

arz ederler. Metan ya da hidrojen karisimlari igeren
silindir ya da hortumlar atesten uzak tutun. Metan

= Tum yanici maddeleri kesme alaninin en az 10 m
uzagina koyun.

= Tutmadan ya da yanici malzemeler ile temas etmesine ya da argon-hidrojen plazmasi kullanirken torcu atesten
izin vermeden Once sicak metale su verin ya da ve kivilcimlardan uzak tutun.
sogumaya birakin.

= Higbir zaman iginde potansiyel yanici malzemeler WARNING '
olan kaplari kesmeyin. Bunlar 6nce bosaltimali PATLAMA TEHLIKESI

ve uygun sekilde temizlenmelidir.

= Potansiyel olarak yanici atmosferi kesme isleminden
once havalandirin.

= Plazma gazi olarak oksijen ile kesme islemi yaparken,
bir egzozlu havalandirma sistemi gereklidir.

Patlama onleme

= Patlayici toz ya da buhar olmasi ihtimali varsa plazma
sistemini kullanmayin.

= Basingl silindirleri, borular ya da higbir kapali kabi
kesmeyin.

= Yanici malzemeleri igeren kaplari kesmeyin.

YAKIT GAZLARIYLA SU ALTINDA KESME

Su altinda veya alt tarafina su temas ederken
aluminyum kesmeyin.

Su altinda veya alt tarafina su temas ederken
aluminyum kesmek, plazma kesme islemleri sirasinda
meydana gelebilecek bir patlama durumuyla
sonuglanabilir.

WARNING
HIDROJEN PATLAMASI -
ALUMINYUM KESME

Hidrojen igeren yakit gazlariyla su altinda kesim
yapmayin.

Hidrojen igeren yakit gazlariyla su altinda kesim
yapmak, plazma kesme islemleri sirasinda meydana
gelebilecek bir patlama durumuyla sonuglanabilir.

MAXPR0200 Kullanma Kilavuzu 80770N Revizyon 1
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Plazma arkinin kendisi kesme igin kullanilan isi
kaynagidir. Bu nedenle, plazma arki bir toksik duman
kaynagi olarak tanimlanmasa da kesilmekte olan
malzeme, oksijeni azaltan toksik duman ya da gazlar
icin bir kaynak olabilir.

Uretilen dumanlar kesilen malzemeye gére farklilik
gosterir. Toksik duman agiga gikarabilecek, ancak
bunlarla sinirli olmayan metaller; paslanmaz gelik,
karbon ¢eligi, ginko (galvanize) ve bakirdir.

Bazi durumlarda metal, toksik dumanlar agiga
cikarabilecek bir madde ile kapli olabilir. Toksik olan,
ancak bunlarla sinirli olmayan kaplamalar; kursun (bazi
boyalarda), kadmiyum (baz boyalarda ve dolgularda)
ve berilyumdur.

Plazma kesme islemi sirasinda iretilen gazlar kesilen
malzemeye ve kesme ydntemine gore farklilik gésterir,
ancak kesilen malzemenin biinyesinde bulunuyorsa
ya da malzeme tarafindan agiga ¢ikariliyorsa ozon,
nitrojen oksitleri, hekzavalan krom, hidrojen ve diger
maddeleri igerebilirler.

Herhangi bir endistriyel islemle tretilen dumanlara
maruziyeti en aza indirmek igin dikkat edilmelidir.
Dumanlarin kimyasal bilesimi ve konsantrasyonuna
(yani sira havalandirma gibi diger faktérlere) bagl olarak,
dogum kusuru ya da kanser gibi fiziksel rahatsizlik

riski olabilir.

Ekipmanin kullanildigi alandaki hava kalitesini test
etmek ve is yerindeki hava kalitesinin tiim yerel ve ulusal
standartlari ve diizenlemeleri karsiladigindan emin
olmak ekipman ve site sahibinin sorumlulugudur.

Toksik dumanlar yaralanmaya ya da oliime neden olabilir

ilgili herhangi bir is yerindeki hava kalitesi diizeyi,
asagidaki gibi galisma alanina 6zgii degiskenlere
baghdir:

= Tezgah tasarimi (sulu, kuru, su alti).

= Malzeme bilesimi, ylizey bitirme ve kaplamalarin
bilesimi.

= Cikarilan malzemenin hacmi.

= Kesme ya da oluk agma siiresi.

= Calisma alaninin boyutu, hava hacmi, havalandirmasi
ve filtrasyonu.

= Kisisel koruyucu ekipman.
= Calisan kaynak ve kesme sistemlerinin sayisi.
= Duman ureten diger galisma ortami islemleri.

Is yerinin ulusal ve yerel diizenlemelere uygun olmasi
gerekiyorsa, ¢alisma alaninin izin verilebilir diizeylerin
Ustlinde ya da altinda olup olmadigi yalnizca alanda
yapilan denetim ve testler ile belirlenebilir.

Dumanlara maruz kalma riskini azaltmak igin:

= Kesme isleminden 6nce tim kaplamalari
ve solventleri temizleyin.

= Dumanlar havadan uzaklastirmak igin egzozlu
havalandirma kullanin.

= Dumanlari solumayin. Toksik bilesenler igceren ya da
icerdiginden stiphe edilen madde ile kaplanan metali
keserken hava beslemeli bir solunum cihazi kullanin.

= Kaynak ya da kesme ekipmaninin yani sira hava
beslemeli solunum cihazi kullananlarin bu gibi
ekipmanlarin dogru kullanimi igin ehliyetli ve egitimli
oldugundan emin olun.

* Higbir zaman iginde potansiyel olarak toksik malzeme
bulunan kaplar kesmeyin. Once kabi bosaltip uygun
sekilde temizleyin.

= Calisma alanindaki hava kalitesini uygun sekilde
denetleyin ya da test edin.

= Givenli hava kalitesi saglayacak bir galisma alani
plani uygulamasi igin yerel bir uzmana danigin.

12
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Topraklama giivenligi

Sase kablosu Sase kablosunu, iyi bir metal-metal
temasi saglayacak sekilde galisma pargasina ya da
calisma sehpasina sikica baglayin. Sase kablosunu,
kesim tamamlandiginda diisecek olan pargaya
baglamayin.

Calisma tezgahi Calisma tezgahini, gegerli ulusal
ya da yerel elektrik yasalarina uygun sekilde bir
topraklama kablosuna baglayin.

Giris glicii
= G kablosu toprak telini devre kesme kutusundaki
topraga bagladiginizdan emin olun.

* Plazma sistem kurulumu giig kablosunun gii¢
kaynagina baglanmasini da igeriyorsa, gii¢ kablosu
toprak telini diizgiin bagladiginizdan emin olun.

= Saplamaya 6nce gli¢ kablosunun toprak telini
baglayin, ardindan diger toprak tellerini gti¢
kablosunun topragi Uzerine yerlestirin. Tespit
somununu iyice sikin.

= Asiriisinmayi 6nlemek igin tim elektrik baglantilarini
sikin.

NN

4

KA

= .
,o%

Statik elektrik devre kartlarina zarar verebilir

Baskili devre kartlarini kullanirken uygun 6nlemleri alin:
PC kartlarini anti statik torbalarda saklayin.
= PC kartlarini tutarken toprakl bileklik takin.

MAXPR0200 Kullanma Kilavuzu 80770N Revizyon 1

13




Givenlik

"=we

Sikistirnilmis gaz ekipmani giivenligi

= Higbir zaman silindir valflerini ya da regulatorlerini yag
ya da gresle yaglamayin.

Gaz silindirleri hasar
gorirse patlayabilir

= Yalnizca 6zel uygulama igin tasarlanmis dogru gaz

silindirlerini, regtilatérlerini, hortumlarini ve Gaz silindirleri yiiksek basing altinda gaz igerir.
baglantilarini kullanin. Bir silindir zarar gordigiinde patlayabilir.

* Tum basingl gaz ekipmanini ve ilgili pargalarini iyi = Sikistinimis gaz silindirlerini ilgili ulusal ve yerel
durumda tutun. yasalara uygun sekilde tasiyin ve kullanin.

* Her bir hortumdaki gaz tipini tanimlamak i¢in tlim gaz » Dik ve yerinde saglam sekilde durmayan bir silindiri
hortumlarini etiketleyin ve renk kodlariyla isaretleyin. hicbir zaman kullanmayin.

Uygun ulusal ve yerel yasalara bagvurun. = Silindirin kullanildig ya da kullanim igin bagli oldugu

durumlar disinda koruyucu kapagi valf Gizerindeki
yerinde tutun.

= Higbir zaman plazma arki ile silindir arasinda bir
elektrik kontagina izin vermeyin.

= Higbir zaman silindirleri asin sicakliga, kivilcimlara,
cirufa ya da agik aleve maruz birakmayin.

= Sikismis bir silindir valfini agmak icin higcbir zaman
¢ekig, anahtar ya da baska bir arag kullanmayin.

Plazma arki yaralanmaya ya da yanmalara neden olabilir

Hemen acilan torclar Plazma arki eldivenleri ve cildi hemen deler.
Torg anahtarini etkinlestirdiginizde plazma arki * Torg ucundan uzak durun.
hemen agcilir. = Metali kesme yoluna yakin bir noktadan tutmayin.

= Higbir zaman torcu kendinize ya da baskalarina
yoneltmeyin.
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Ark 1sinlan go6zleri ve cildi yakabilir

GOz korumasi Plazma arki iginlari, gozleri ve cildi = Kivileim ve cliruf girisini 6nlemek i¢in dar pacal
yakabilecek yogun gériiniir ve gériinmez (morétesi pantolonlar.
ve kizilétesi) isinlar tretir. = Kivilcim ve ciiruf girigini 8nlemek igin mansetsiz
= G0z korumasini gegerli ulusal ve yerel yasalara uygun pantolonlar.

kilde kullanin. s
gexiiae kuflanin Kesme alani Kesme alanini morétesi 1sigin

- GOZle”n'?' 'arkln mordtesi ve kizildtesi isinlarindan yansimalarini ve iletimini azaltacak sekilde hazirlayin:
korumak igin uygun muhafazasi olan géz korumasi

(guivenlik gozliikleri ya da yan korumali gozliikler ve bir
kaynak maskesi) takin.

* Yansimayi azaltmak igin duvarlari ve diger ylizeyleri
koyu renge boyayin.

= Digerlerini parlamalardan korumak igin koruyucu

Cilt kgrumaSI Moroétesi i1sik, k|V|Ic.|n‘.1Iar ve sicak nlwet.al perdeler ya da bariyerler kullanin.

nedeniyle yanmalara karsi koruma igin koruyucu giysi

giyin.

= Uzun is eldivenleri, glivenlik ayakkabilar ve sapka.

= Digerlerini arki izlememeleri konusunda uyarin.
Afisler ya da isaretler kullanin.

= Tum agikta kalan bolgeleri 6rtmek igin alev geciktirici

kumaslar.
Minimumkoruyucu | .. Ra!‘natllk_ igin_
Ark akimi N 6nerilen siperlik OSHA 29CFR Avrupa
(amper) anes’:'; :9“:‘?;;3;') numarasi (ANSI 1910.133(a)(5) EN168:2002
U Z49.1:2005)
40 A degerinden az 5 5 8 9
41ila 60 A 6 6 8 9
61ila80A 8 8 8 9
81ila125 A 8 9 8 9
126 ila 150 A 8 9 8 10
151ila 175 A 8 9 8 11
176 ila 250 A 8 9 8 12
251 ila 300 A 8 9 8 13
301 ila400 A 9 12 9 13
401 ila 800 A 10 14 10 Yok
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Kalp pili ve isitme cihazinin galismasi yuksek akimlarin
neden oldugu manyetik alanlardan etkilenebilir.

Kalp pili ve isitme cihazini kullanan kisiler herhangi bir
plazma arki kesme ve oluk agma isleminin yakinina
gitmeden 6nce bir doktora danismalidir.

%m Kalp pili ve isitme cihazinin calismasi

Manyetik alaninin olusturdugu tehlikeleri azaltmak igin:

= Sase kablosu ve torg kafasini viicudunuzdan uzakta
bir nokta olacak sekilde tutun.

= Torg kablolarini miimkiin oldugu kadar sase
kablosuna yakin yénlendirin.

= Torg kablolarini veya sase kablosunu viicudunuza
sarmayin ya da asmayin.

= Gug kaynagindan mumkiin oldugu kadar uzak tutun.

Bir plazma arkiyla kesmek, pek ¢ok uygulamada yerel
yasalarca tanimlanan kabul edilebilir gurtiltli diizeylerini
asabilir. Asin gurtiltliye uzun stre maruz kalma isitme
duyusuna zarar verebilir. Kurulu tesiste alinan ses
basinci diizeyi 6nlemleri, ilgili uluslararasi, bélgesel

ve yerel yasalara gore kisisel isitme korumasinin
gerekmedigini dogrulamadigi siirece, kesme

ya da oluk agma sirasinda her zaman uygun kulak
korumasini kullanin.

Kesme sehpalarina, plazma arkiyla galisma istasyonu
arasina bariyer ya da perdeler gekme ve/veya galisma
istasyonunu plazma arkindan uzakta konumlandirma gibi
basit miihendislik kontrolleri eklenerek 6nemli gliriiltt
azaltimi elde edilebilir. Erisimi kisitlamak, operator
maruz kalma suresini sinirflamak, gurtltili is yerlerini
perdelemek i¢in calisma yerinde yonetimsel kontroller
uygulayin ve/veya guriltu emiciler yerlestirerek galisma
alanlarindaki yansimayi azaltmak igin 6énlemler alin.

Guriltd, isitme duyusuna zarar verebilir

Diger tim muhendislik ve yonetimsel kontroller
uygulandiktan sonra, glriltu rahatsiz ediciyse veya
isitme hasari riski varsa kulak koruyucular kullanin.
isitme korumasi gerekirse, duruma uygun guiriiltii
azaltma degerine sahip kulak kapatici ya da kulak
tikaglan gibi yalnizca onaylanmis kisisel koruma
aygitlarini takin. Olasi gurultt tehlikelerinin bulundugu
alan konusunda digerlerini uyarin. Kulak korumasi,
sigrayan sicak ¢apaklarin kulaga girmesini

de engelleyebilir.

Plazma arki donmus borulara zarar verebilir

Donmus borulari plazma torcu ile gézmeye ¢alisirsaniz borular zarar gorebilir veya patlayabilir.
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Giivenlik

Kuru toz toplama bilgisi

Bazi tesislerde, kuru toz potansiyel patlama tehlikesi
yaratabilir.

U.S. National Fire Protection Association’in “Explosion
Protection by Deflagration Venting” NFPA standardi
68'in 2007 sirumu, herhangi bir parlama olayindan
sonra yanma gazlarinin ve basinglarinin havalandirmasi
icin aygitlarin ve sistemlerin tasarimi, konumlandiriimasi,
kurulmasi, bakimi ve kullanimina yonelik gereksinimleri
saglar. Yeni bir kuru toz toplama sistemi kurmadan veya
var olan kuru toz toplama sisteminde kullanilan islem ya
da malzemelerde 6nemli degisiklikler yapmadan 6nce,
gecerli gereksinimler igin kuru toz toplama sisteminin
ureticisine ya da kurucusuna danigin.

NFPA 68'in herhangi bir strimiintin, yerel insaat
yasalarinizda “bilirkisi tarafindan kabul edilmis” olup
olmadigini belirlemek igin yerel “Authority Having
Jurisdiction (Yetkili Makam)” (AHJ) danigsmanhg: alin.

Parlama, AHJ, bilirkisi tarafindan kabul edilmis, Kst
degeri, parlama dizini ve diger benzeri diizenleyici
terimlerin tanimi ve agiklamasi igin NFPA68'e bagvurun.

Not 1 - Hypertherm'in bu yeni gereksinimler i¢in yorumu
su sekildedir; Uretilen tiim tozun yanici olmadigini
belirlemek igin tesise 6zel bir degerlendirme
tamamlanmadigi stirece, NFPA 68'in 2007 siirimd,
patlama havalandirmasi boyutu ve turtiniin
tasarlanabilmesi igin, tozdan Uretilebilecek en kot
durum Kst degeri igin (bkz. ek F) tasarlanmis patlama
havalandirmalarinin kullanimini gerektirir. NFPA 68,
plazma kesme ya da diger termal kesme iglemlerinin,
parlama havalandirma sistemleri gerektirdigini 6zellikle
belirtmez ama bu yeni gereksinimleri tim kuru toz
toplama sistemlerine uygular.

Not 2 - Hypertherm kilavuzlarini kullananlar,
uygulanabilir tim federal, eyalet ve yerel yasa ve
dizenlemelere basvurmali ve uymalidir. Hypertherm,
herhangi bir Hypertherm kilavuzunu yayinlamakla,
uygulanabilir tim diizenlemeler ve standartlarla uyumlu
olmayan bir eyleme zorlamaya kastetmez ve bu
kilavuzun da bu sekilde oldugu kesinlikle distintilemez.

MAXPR0200 Kullanma Kilavuzu 80770N Revizyon 1
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Givenlik

Lazer radyasyonu

Lazer cikisina maruz kalmak ciddi g6z yaralanmasiyla sonuclanabilir. Dogrudan géze temasi dnleyin.

Kendi rahatlik ve giivenliginiz igin, lazer kullanan Hypertherm Uriinlerinde, trlin tizerinde lazer isininin kutudan giktig
yere yakin konuma asagidaki lazer radyasyonu etiketlerinden biri uygulanmistir. Maksimum gikis (mV), yayilan dalga
boyu (nM) ve uygun olan durumlarda darbe siiresi de saglanmaktadir.

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM
CLASS 2 LASER PRODUCT

Ek lazer guivenligi talimatlar:

Bir uzmana ya da yerel lazer diizenlemelerine
basvurun. Lazer giivenligi egitimi gerekebilir.

Egitim almamis kisilerin lazeri ¢alistirmasina izin
vermeyin. Lazerler, egitimsiz kullanicilarin elinde
tehlikeli olabilir.

Lazer deligine ya da isinina higbir zaman bakmayin.

Yanliglikla goze temas etmesini 6nlemek igin lazeri
talimata gére konumlandirin.

Lazeri, yansitici galisma pargalarinda kullanmayin.

Lazer isinini gérmek ya da yansitmak igin optik
araglar kullanmayin.

Lazeri ya da delik kapagdini s6kmeyin veya gikarmayin.

LASER RADIATION
AVOID EXFOSURE TO BEAM

CLASS 3B LASER PRODUCT

Ty r———— Pyl

Lazeri ya da Uriinii herhangi bir sekilde degistirmek,
lazer radyasyonu riskini artirabilir.
Bu kilavuzda belirtilenler disindaki ayarlamalar veya

prosedur uygulamalari, tehlikeli lazer radyasyonuna
maruz kalmayla sonuglanabilir.

Yanici sivilarin, gazlarin ya da toz gibi unsurlarin
bulundugu patlayici atmosferlerde galistirmayin.

Yalnizca modeliniz igin Uretici tarafindan énerilen
ya da saglanan lazer pargalarini ve aksesuarlarini
kullanin.

Tamir ve servis iglemleri yetkili personel tarafindan
GERCEKLESTIRILMELIDIR.

Lazer givenligi etiketini gcikarmayin ya da silmeyin.

18
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Giivenlik

Semboller ve isaretler

Hypertherm Urlintiniiz, veri plakasinin Ustlinde ya da yakininda asagidaki isaretlerden bir veya daha fazlasina sahip olabilir.
Ulusal diizenlemelerdeki farkliliklar ve gakismalardan dolay, isaretlerin tim, bir trtintin her strimiine uygulanmaz.
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S isareti sembolii

S isareti semboli, artan elektrik garpma tehlikesine sahip ortamlarda gergeklestirilen islemler igin
IEC 60674-1'e gbre uygun glic kaynagini ve torcu belirtir.

CSA isareti

CSA isareti tagiyan Hypertherm Uruinleri Amerika Birlesik Devletleri ve Kanada urtin gvenligi
diizenlemelerine uygundur. Uriinler CSA-International tarafindan degerlendiriimis, test edilmis

ve sertifikalandinlmistir. Alternatif olarak trtin, hem Amerika Birlesik Devletleri hem de Kanada tarafindan
taninan Underwriters Laboratories, Incorporated (UL) ya da TUV gibi diger Nationally Recognized Testing
Laboratories (NRTL) iiyelerinden biri tarafindan verilmis bir isaret tasiyabilir.

CE isareti

CE isareti Ureticinin gegerli Avrupa direktifleri ve standartlarina gére uyumluluk beyanini belirtir. Yalnizca veri
plakasinin Gzerinde ya da yakininda CE isareti tagiyan Hypertherm (riin versiyonlari, European Low Voltage
Directive ve European Electromagnetic Compatibility (EMC) Directive ile uyumluluk icin test edilmistir.
European EMC Directive ile uyumluluk igin gereken EMC filtreleri CE isareti tasiyan Uriin versiyonlarinda
yer almaktadir.

GOST-R isareti

Hypertherm Uriunlerinin, GOST-R uygunluk isareti igeren CE strimleri, Rusya'ya ihracat yapmaya yonelik
urtin gtivenligi ve EMC gereksinimlerini karsilar.

c-Tick isareti

Hypertherm urlnlerinin c-Tick isaretine sahip CE surtimleri, Avustralya ve Yeni Zelanda'da satis igin gerekli
EMC duzenlemelerine uygundur.

CCC isareti

China Compulsory Certification (CCC - Gin Zorunlu Sertifikasi) igareti, iriiniin test edildigini ve Cin'de satis
iin gerekli triin gtivenligi gereksinimleriyle uyumlu bulundugunu belirtir.

UkrSEPRO isareti

Hypertherm trlnlerinin, UkrSEPRO uygunluk isareti iceren CE surlimleri, Ukrayna'ya ihracat yapmaya
yonelik trtin glivenligi ve EMC gereksinimlerini karsilar.
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Uyan etiketleri

Bu uyari etiketi bazi gii¢ kaynaklarina takilmistir. Operatér ve bakim teknisyeninin bu uyar sembollerinin agiklanan amacini
anlamasi énemlidir.

H

Read and follow these instructions, employer safety
practices, and material safety data sheets. Refer to

Al WARNING

& 11 AVERTISSEMENT

ANS Z49.1, “Safety in Welding, Cutting and Allied
Processes” from American Welding Society
(http://www.aws.org) and OSHA Safety and Health
Standards, 29 CFR 1910 (http://www.osha.gov).

Plasma cutting can be injurious to operator and persons
in the work area. Consult manual before operating. Failure
to follow all these safety instructions can result in death.

Le coupage plasma peut étre préjudiciable pour I'opérateur et les personnes qui se
trouvent sur les lieux de travail. Consulter le manuel avant de faire fonctionner. Le
non respect des ces instructions de sécurité peut entrainer la mort.

1

E S

1.2

2]

X

1. Cutting sparks can cause explosion or fire.

1.1 Do not cut near flammables.

1.2 Have a fire extinguisher nearby and ready to use.

1.3 Do not use a drum or other closed container as a cutting table.

1. Les éti lles de provoquer une explosion

ou un incendie.
1.1 Ne pas couper prés des matiéres inflammables.
1.2 Un extincteur doit étre & proximité et prét & étre utilisé.
1.3 Ne pas utiliser un fat ou un autre contenant fermé comme table de coupage.
-

page p

E

n
v

2. Plasma arc can injure and burn; point the nozzle away
fromy If. Arc starts i y when triggered.

2.1 Turn off power before disassembling torch.

2.2 Do not grip the workpiece near the cutting path.

2.3 Wear complete body protection.

2. Larc peut et briler; éloigner la buse de soi.
Il s’allume instantanément quand on Pamorce;

2.1 Couper I'alimentation avant de démonter la torche.

2.2 Ne pas saisir la piece a couper de la trajectoire de coupage.

2.3 Se protéger entiérement le corps.

3. Hazardous voltage. Risk of electric shock or burn. 3. Tension dang - Ri de choc électrique ou de bralure.
3.1 Wear insulating gloves. Replace gloves when wet or damaged. 3.1 Porter des gants isolants. Remplacer les gants quand ils sont humides ou
endommaggés.

3.2 Protect from shock by insulating yourself from work and ground.
3.3 Disconnect power before servicing. Do not touch live parts.

3.2 Se protéger contre les chocs en s'isolant de la piéce et de la terre.
3.3 Couper I'alimentation avant I'entretien. Ne pas toucher les piéces sous tension.

4. Plasma fumes can be hazardous.

4.1 Do not inhale fumes.

4.2 Use forced ventilation or local exhaust to remove the fumes.

4.3 Do not operate in closed spaces. Remove fumes with ventilation.

4. Les fumées pl p t étre dang

4.1 Ne pas inhaler les fumées

4.2 Utiliser une ventilation forcée ou un extracteur local pour dissiper les fumées.
4.3 Ne pas couper dans des espaces clos. Chasser les fumées par ventilation.

5. Arc rays can burn eyes and injure skin.

5.1 Wear correct and appropriate protective equipment to protect
head, eyes, ears, hands, and body. Button shirt collar. Protect ears
from noise. Use welding helmet with the correct shade of filter.

5. Les rayons d’arc peuvent briler les yeux et blesser la peau.

5.1 Porter un bon équipement de protection pour se protéger la téte, les yeux, les
oreilles, les mains et le corps. Boutonner le col de la chemise. Protéger les oreilles
contre le bruit. Utiliser un masque de soudeur avec un filtre de nuance appropriée.

6. Become trained. Only quarﬁed personnel should operate this
equipment. Use torches specified in the manual. Keep non-qualified
personnel and children away.

7. Do not remove, destroy, or cover this label.

Replace if it is missing, damaged, or worn (PN 110584 Rev C).

6. Suivre une formation. Seul le personnel qualifi¢ a le droit de faire
fonctionner cet équipement. Utiliser exclusivement les torches indiquées dans le
manual. Le personnel non qualifié et les enfants doivent se tenir a I'écart.

7. Ne pas enlever, détruire ni couvrir cette étiquette.

La remplacer si elle est absente, endommagée ou usée (PN 110584 Rev C).
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Giivenlik

Uyan etiketleri

Bu uyari etiketi bazi gui¢ kaynaklarina takilmistir. Operatér ve bakim
teknisyeninin bu uyar sembollerinin agiklanan amacini anlamasi 6nemlidir.
Numarali metin etiketteki numarali kutulara karsilik gelir.

110261 Rev. E

1.1
1.2

1.3

3.1

3.2

3.3

41
4.2

4.3

Kesme kivilcimlar patlamaya ya da
yangina neden olabilir.

Yanici maddelerin yakininda kesmeyin.

Yakinda ve kullanima hazir bir yangin
sonduriict bulundurun.

Kesim tezgahi olarak tambur ya da
baska kapali kap kullanmayin.

Plazma arki yaralayabilir ve yakabilir;
nozulu kendinizden uzaga yoneltin.
Ark, tetiklendiginde hemen cgalisir.

Torcu sékmeden 6nce giicli kapatin.

Calisma pargasini kesme yoluna yakin
bir noktadan tutmayin.

Uygun koruyucu giysiler giyin.
Tehlikeli voltaj. Elektrik garpmasi
ya da yanma riski.

Yalitkan eldivenler giyin. Islandiginda
ya da hasar gordiiginde eldivenleri
degistirin.

Kendinizi galismaya ve yere yalitarak
carpilmaktan korunun.

Servis isleminden énce gticl kesin.
Hareketli pargalara dokunmayin.

Plazma dumanlari zararli olabilir.
Dumanlari solumayin.

Dumanlari uzaklastirmak igin fanl
havalandirma ya da yerel egzoz
kullanin.

Kapali alanlarda galistirmayin.
Dumanlari havalandirmayla gikarin.

Ark isinlar gozleri ve cildi yakabilir.

Basinizi, gozlerinizi, kulaklarinizi,
ellerinizi ve govdenizi korumak igin
dogru ve uygun koruyucu ekipmani
kullanin. Gomlek yakasini ilikleyin.
Kulaklar giiriiltiiden koruyun. Uygun
filtreli cami olan kaynak baslig
kullanin.

Egitim alin. Bu ekipmani, yalnizca
yetkili personel galistirmalidir.
Kilavuzda belirtilen torclarn kullanin.
Yetkisiz personeli ve gocuklar uzak
tutun.

Bu etiketi gikarmayin, tahrif etmeyin
ya da kapatmayin. Kayipsa, hasarliysa
ya da yipranmigsa degistirin.

MAXPR0200 Kullanma Kilavuzu 80770N Revizyon 1
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Elektromanyetik Uyumluluk (EMC)

Giris
Hypertherm'in CE isaretli ekipmani, EN60974-10
standardina uygun olarak monte edilmistir. Ekipman,

elektromanyetik uyumluluga ulasmak igin, asagida verilen
bilgilere gére kurulmali ve kullanilmaldir.

Etkilenen ekipman yakin civarda oldugunda veya yliksek
derecede hassasiyete sahip oldugunda EN60974-10
tarafindan gerekli gorilen limitler paraziti tamamen ortadan
kaldirmak igin yeterli olmayabilir. Bu gibi durumlarda,
paraziti daha da azaltmak i¢in bagka tedbirler almak
gerekebilir.

Bu kesme ekipmani, sadece endustriyel bir ortamda
kullaniimak Uizere tasarlanmistir.

Kurulum ve kullanim

Plazma ekipmaninin, {ireticinin talimatlarina gére kurulumu
ve kullanimindan kullanici sorumludur.

Elektromanyetik parazitler algilandiginda durumu Ureticinin
teknik yardimiyla géziimlemek, kullanicinin sorumlulugunda
olacaktir. Bazi durumlarda, bu ¢6ziim eylemi kesme
devresinin topraklanmasi kadar basit olabilir, bkz. Calisma
parcasinin topraklanmasi. Diger durumlarda, bir gii¢
kaynagini ve bagh giris filtreleriyle birlikte komple bir
calismayi iceren elektromanyetik bir perde kurmak
gerekebilir. Her durumda, elektromanyetik parazitler artik
bir sorun teskil etmeyecek noktaya dek azaltiimalidr.

Alanin degerlendirilmesi

Kullanici, ekipmani kurmadan 6nce, gevreleyen alandaki
olasi elektromanyetik sorunlarin bir degerlendirmesini
yapmalidir. Su maddeler dikkate alinmalidir:

a. Kesme ekipmaninin listiinde, altinda ve
yakinindaki diger besleme kablolari, kontrol
kablolari, sinyalizasyon ve telefon kablolar:.

b. Radyo ve televizyon alici ve vericileri.
c. Bilgisayar ve diger kontrol ekipmanlari.

d. Giuvenlik agisindan 6nemli ekipman, &rn.
endustriyel ekipmanin korunmasi.

e. Ortamdaki kisilerin saghg, 6rn. kalp pili veya
kulaklik kullanan kisiler.

f.  Kalibrasyon veya &lglim igin kullanilan ekipmanlar.

g. Ortamdaki diger ekipmanlarin etkilenmemesi.
Kullanici, ortamda kullanilan diger ekipmanlarin
uyumlu olmasini saglamalidir. Bu, ek koruma
onlemleri gerektirebilir.

h. Kesme islemi veya diger faaliyetlerin
gerceklestirilecegi saatler.

Dikkate alinmasi gereken gevreleyen alan boyutu, binanin
yapisina ve yer alan diger faaliyetlere bagli olacaktir.
Cevreleyen alan, tesisin sinirlar digina tasabilir.

Yayillmayi azaltma yontemleri

Sehir sebekesi

Kesme ekipmani, sehir sebekesine Ureticinin dnerileri

dogrultusunda baglanmalidir. Parazit meydana gelirse,
sehir sebekesinin filtrelenmesi gibi ek dnlemler almak

gerekebilir.

Kalici olarak kurulan kesme ekipmaninin besleme
kablosunun, metal 6rgii veya esdegeriyle blendajina 6nem
verilmelidir. Blendaj, tiim kablo sistemi boyunca kesintisiz
olmalidir. Blendaj, sehir sebekesine baglanmalidir; bdylece
metal 6rgli ve kesme gli¢ kaynagi muhafazasi arasinda iyi
bir elektrik temasi saglanur.
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Elektromanyetik Uyumluluk (EMC)

Kesme ekipmaninin bakimi

Kesme ekipmaninin, treticinin 6nerileri dogrultusunda
dizenli olarak bakimi yapiimalidir. Kesme ekipmaninin
calismasi sirasinda, tim erisim ve servis kapilari

ve kapaklari kapatiimali ve uygun sekilde sabitlenmelidir.
Kesme ekipmaninda, bu degisiklik ve ayarlamalarin
ureticinin yazili talimatlarinda yer almasi durumu harig,
higbir sekilde degisiklik yapiimamalidir. Ornegin, ark
dizenleme ve dengeleme cihazlarinin kivilcim bosluklari,
ureticinin 6nerileri dogrultusunda ayarlanmali ve muhafaza
edilmelidir.

Kesme kablolari

Kesme kablolari, miimkiin oldugunca kisa tutulmali
ve zemin seviyesinde veya zemine yakin uzatilarak birbirine
yakin konumlandiriimalidir.

Espotansiyelli baglama

Kesim tertibatinda ve yakininda bulunan tiim metalik
bilesenlerin baglanmasi, dikkatle ele alinmaldir.

Bununla birlikte, ¢calisma pargasina baglanan metalik
bilesenler, operatoriin bu metalik bilesenlere ve elektroda
(lazer kafalar igin nozul) ayni anda dokunarak elektrik soku
yasamasi riskini artiracaktir.

Operator, baglanan tiim bu metalik bilesenlerden izole
edilmelidir.

Calisma parcasinin topraklanmasi

Calisma parcasinin elektrik givenligi agisindan
topraklanmadigi veya konum ve boyutu nedeniyle
topraklanamadigi durumlarda (6rn. gemi gévdesi veya gelik
yapllarin ingaati), galisma pargasini topraga baglamak,
yayilimi her zaman olmasa da bazen disurebilir. Calisma
pargasinin topraklanmasinin kullanicilarda yaralanma
tehlikesini veya diger elektrikli ekipmanlara hasar riskini
arttirmasini 6nlemek igin gerekli &nlemler alinmaldir.
Gerektiginde, calisma pargasinin topraklama baglantisi
galisma pargasina dogrudan bir baglanti ile yapilmaldir;
ancak dogrudan baglantiya izin verilmeyen bazi llkelerde
topraklama, ulusal yasalara gére segilen uygun
kapasitanslarla saglanmalidr.

Not: Kesme devresi, glivenlik nedeni ile topraklanabilir
veya topraklanmayabilir. Topraklama diizenlemelerini
degistirme islemi, sadece, degisikliklerin yaralanma riskini
(6rn. diger ekipmanlarin topraklama devrelerine hasar
verebilecek paralel kesme akim doniis yollarina izin
vererek) artirip artirmayacagini degerlendirmeye yetkili ehil
bir kisi tarafindan gergeklestirilmelidir. ilave rehber bilgiler
su kaynakta saglanmaktadir: IEC 60974-9, Ark Kaynag
Ekipmani, Bélim 9: Kurulum ve Kullanim.

Ekranlama ve blendaj

Cevreleyen alandaki diger kablo ve ekipmanlarin segici
ekranlama ve blendaji, parazit sorunlarini azaltabilir. Bazi
Ozel uygulamalarda, tiim plazma kesme donaniminin
ekranlanmasi giindeme gelebilir.

24
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Garanti

Dikkat

Orijinal Hypertherm pargalari, Hypertherm sisteminiz

igin fabrika tarafindan nerilen yedek pargalardir. Orijinal
Hypertherm pargalan disinda pargalarin kullaniimasindan
kaynaklanan herhangi bir hasar veya yaralanma
Hypertherm garanti kapsaminda olmayabilir,

ve Hypertherm trlintintin hatal kullanimini teskil eder.

Urtiniin gtivenli kullanimi, tamamen sizin sorumlulugunuz
altindadir. Hypertherm, trtintin ortaminizda emniyetli
kullamimi ile ilgili olarak herhangi bir giivence veya garanti
vermez/veremez.

Genel

Hypertherm, Inc. Uriinlerinin, agagida siralandigi tizere,
malzeme ve isgilik agisindan kusurlu olmayacagini burada
belirtilen 6zel siireler dahilinde garanti eder: Bir kusurla
alakali olarak Hypertherm bir bildirim aldigi takdirde,

(i) plazma giig kaynaklari igin tarafiniza teslim tarihinden
itibaren baglamak {izere iki (2) yillik bir dénem, ancak buna
bir istisna olarak, Powermax marka gii¢ kaynaklari igin
tarafiniza teslim tarihinden itibaren baglamak tizere i (3)
yillik bir dénem, ve (i) torg ve kablolar igin tarafiniza teslim
tarihinden itibaren baslamak tizere bir (1) yillik bir donem,
ve torg lifter takimlari igin tarafiniza teslim tarihinden
itibaren baglamak tizere bir (1) yillik bir dénem,

ve Automation Urlinleri igin tarafiniza teslim tarihinden
itibaren baglamak tizere bir (1) yillik bir dénem, ancak
bunun istisnalari olarak, EDGE Pro CNC ve ArcGlide
THC igin tarafiniza teslim tarihinden itibaren baglamak
tizere iki (2) yillik bir dénem, (i) Hylntensity fiber lazer
bilesenler igin tarafiniza teslim tarihinden itibaren baslamak
tizere iki (2) yillik bir dénem, ancak bunun istisnalari olarak
lazer kafalar ve isin iletim kablolari i¢in tarafiniza teslim
tarihinden itibaren baslamak tizere bir (1) yillik bir dénem.

Bu garanti kosullari, faz donusturtculerle birlikte kullanilan
Powermax marka glic kaynaklarina higbir sekilde
uygulanmayacaktir. Ayrica Hypertherm, ister faz
donusturiictden ister gelen hat glictinden kaynaklansin,
yetersiz gli¢ kalitesi nedeniyle hasar goren sistemler igin
garanti saglamaz. Bu garanti; hatali monte edilmis,
uzerinde degisiklik yapiimis veya baska bir sekilde hasar
gOrmus higbir trtine uygulanmaz.

Sadece ve sadece burada belirtilen garantinin uygun
sekilde basvurulmasi ve uygulanmasi halinde, tek

ve minhasir ¢éziim olarak Hypertherm Uriin igin tamir,
degistirme veya ayarlamayi yapacaktir. Hypertherm'in,
én onayi ile (gecerli bir sebebe dayandiriimadan iptal
edilemez), ambalaji uygun sekilde Hanover veya New
Hampshire'daki isyerlerine veya yetkili bir Hypertherm
onarim tesisine, ilgili tim sigorta, navlun ve masraflar
musteri tarafindan pesin 6demeli olarak iade edilen
ve bu garanti kapsaminda olan kusurlu tiim trinleri
tamamen kendi inisiyatifinde olmak kaydiyla licretsiz olarak
onaracak, yenisiyle degistirecek veya dizenleyecektir.
Hypertherm; bu paragrafa uygun veya Hypertherm'in
yazili 6n onayina sahip olanlar disinda, isbu garanti
kapsamindaki Uritinlerin herhangi bir onarim, yenileme
veya ayarlamasi ile yukimli tutulmayacaktir.

Yukarida belirtilen garanti, miinhasirdir ve agik, 6rtult, yasal
veya Urtinlerle veya trlinlerden elde edilebilecek sonuglarla
baska sekilde ilgili diger tim garantilerin ve tim &rtilu
garantilerin veya kalite veya ticaret kosullarinin veya belirli
bir amaca veya ihlali 6nlemeye uygunlugun yerine geger.
Yukarida belirtilenler, garantinin Hypertherm tarafindan
ihlali durumunda tek ve miinhasir yasal ¢éziimu
olusturacaktir.

Distribiitorler/Orijinal Ekipman Ureticileri farkli veya ilave
garantiler sunabilirler, ancak Distribit6rler/Orijinal Ekipman
Ureticileri size herhangi bir ek garanti korumasi vermeye
veya Hypertherm lizerinde baglayici anlam tasidig
dusunulen herhangi bir betimleme yapmaya yetkili degildir.
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Garanti

Patent giivencesi

Uriinlerin Hypertherm tarafindan iiretiimedigi veya
Hypertherm'den farkli bir kisi tarafindan Hypertherm teknik
ozelliklerine tam uyumluluk iginde olmadan uretildigi

ve tasarim, islem, formil veya kombinasyonlarin
Hypertherm tarafindan gelistirimedigi veya gelistiriimis
olarak addedilmedigi durumlar disinda Hypertherm,
Hypertherm urtintintin tek basina veya Hypertherm
tarafindan temin edilmeyen herhangi bir baska trtinle
birlikte olmayan kullaniminin herhangi bir tiglinct tarafin
patentini ihlal ettigi iddia edilerek tarafiniza karsi agilan tiim
dava veya yasal islemlerde, masrafi kendisine ait olmak
kaydiyla, savunma hakkina sahip olacak veya bunlar bir
goziime baglayacaktr. ileri striilen bu ihlalle baglantils
tim eylem veya eylem tehditlerini 6grenir 6grenmez
Hypertherm'i derhal (ve her haliikarda tiim eylem veya
eylem tehditlerini 6grendikten sonra en geg on doért (14)
giin iginde olmak tizere) bilgilendirmelisiniz. iddiaya karsi
savunmada Hypertherm'in savunma yikimliltigu, sadece
Hypertherm'in inisiyatifine ve tazmin edilen tarafin isbirligi
ve yardimlarina gore sekillendirilecektir.

Yikuimliiliiklerin sinirlandiriimasi

Hypertherm, (kaybedilen karlar dahil olmak ancak
bunlarla sinirh oimamak kaydiyla) tiim rastlantisal,
tali, dogrudan, dolayli, cezalandirici veya 6rnek
hasarlar konusunda, bu yiikiimliiliigiin bir
soOzlesme ihlali, haksiz fiil, kesin yiikiimliliik, yetki
ihlali, temel amacin yetersizligi seklinde veya diger
bicimlerde olup olmadig: dikkate alinmadan

ve bu hasarlarin olasiligi konusunda 6nceden
bilgilendirilmis olsa dahi, hicbir durumda hicbir
kimse veya kuruma karsi yiikiimlii olmayacaktir.

Ulusal ve yerel yasalar

Sihhi tesisat ve elektrik kurulumlarini diizenleyen ulusal
ve yerel yasalar, bu kilavuzda igerilen tim talimatlarin
ontine geger. Hypertherm, herhangi bir yasa ihlali veya
yetersiz is uygulamalari nedeniyle meydana gelen kisisel
yaralanmalar veya milk hasarlarindan higbir durumda
ylkumlu olmayacaktir.

Yukumliiliikk kapsami

Hypertherm’in uriiniin kullanimindan dogan veya
kullanimiyla ilgili herhangi bir hak talebi davasi
veya yasal islem konusundaki yiikiimluliigu, boyle
bir sey var sayildiginda; bu yiikiimliiliik s6zlesme
ihlali, haksiz fiil, kesin yiikiimliiliik, yetki ihlali,
temel amacin yetersizligi veya diger sekillere bagh
olsun veya olmasin (mahkeme, tahkim, diizenleyici
islem veya baska tiirlii olsun veya olmasin),
toplamda, bu hak talebini doguran iiriinler

icin 6denen miktan hicbir durumda asamaz.

Sigorta

Bu miktarlar ve turlerde, Hypertherm’'i, trlinlerin
kullanimindan dogan tiim dava nedeni durumlarinda zarar
gormeyecek sekilde korumak ve savunmak igin yeterli

ve uygun kuveri igeren bir sigortaya her zaman sahip
olacak ve bunu muhafaza edeceksiniz.

Haklarin devri

Sadece burada sahip oldugunuz ve tim varliklarinizin veya
hisse senetlerinizin satisina veya varliklarinizin veya hisse
senetlerinizin esas itibaryla toplam satisina iliskin mevcut
tum haklarinizi, isbu Garanti Belgesinin tim sart

ve hikiimleriyle baglanmayi kabul eden bir ardila
devredebilirsiniz. Béyle bir devrin gergeklesmesinden
dnceki otuz (30) giin igerisinde, onay hakkini sakli tutan
Hypertherm'e yazili olarak bildirimde bulunmayi kabul
etmektesiniz. Hypertherm'e zamaninda bildirimde
bulunmayi ve burada belirtilen sekilde onayini almayi
ihmal etmeniz halinde burada belirtilen garanti hiikimstiz
ve gecersiz sayllacak ve Hypertherm'e karsi garanti

ya da baska sekilde herhangi bir bagvuru hakkiniz
kalmayacaktir.

26

MAXPR0200 Kullanma Kilavuzu 80770N Revizyon 1



Uriin Sorumlulugu

Giris
Hypertherm, Uriinlerin yonetmelik ve gevresel

gereksinimlerle uyumunu saglamak igin genel bir
Yénetmelik Yonetim Sistemi kullanir.

Ulusal ve yerel giivenlik
yonetmelikleri

Ulusal ve yerel glivenlik yonetmelikleri, Urtinle birlikte
verilen herhangi bir talimatin 6niine geger. Uriin, kurulumun
yapildig tesis igin gegerli ulusal ve yerel yénetmeliklere
uygun olarak ithal edilmeli, kurulmali, galistirilmali ve elden
cikariimalidir.

Sertifikasyon testi isaretleri

Sertifikali iirtinler, akredite test laboratuvarlar tarafindan
verilen bir veya daha fazla sertifikasyon testi isareti ile
tanimlanirlar. Sertifikasyon testi isaretleri, veri plakasinin
Uzerinde veya yakininda yer alirlar.

Her sertifikasyon testi isareti, Urliniin ve glivenlik agisindan
onemli parcgalarinin, testi gergeklestiren laboratuvar
tarafindan incelendigi ve karar verildigi tzere, ilgili ulusal
glvenlik standartlarina uyumlu oldugu anlamina gelir.
Hypertherm, Urtinlerinin tzerine sertifikasyon testi isaretini,
uruin, akredite test laboratuvari tarafindan onaylandiktan ve
glvenlik agisindan 6nemli pargalarla tretildikten sonra
yerlestirir.

Uriin Hypertherm fabrikasindan ayrildiktan sonra asagidaki
durumlardan herhangi biri meydana gelirse, sertifikasyon
testi isaretleri gegersiz kilinir:

= Uriin, tehlike olusturacak veya gegerli standartlara
uymayacak sekilde degistirilirse.

= Givenlik agisindan 6nemli pargalar, izin veriimeyen
yedek pargalarla degistirilirse.

= Tehlikeli bir gerilim kullanan veya ortaya ¢ikaran izinsiz
takim veya aksesuarlar eklenmisse.

»  Urtinde, sertifikasyonun pargasi olarak tasarlanmis bir
emniyet devresinde veya diger 6zellikte izinsiz bir
modifikasyon veya baska bir igslem yapildigi goriiltirse.

CE isareti, Ureticinin gecgerli Avrupa yonergeleri ve
standartlarina uyumluluk beyanini gésterir. Sadece veri
plakasinin tizerinde veya yakininda CE isareti tasiyan
Hypertherm trlin versiyonlar, Avrupa Dustik Gerilim
Yénergeleri (European Low Voltage Directive) ve Avrupa
Elektromanyetik Uyumluluk (EMC) Direktifleri ile uyumluluk
icin test edilmistir. Avrupa EMC Yonergeleri ile uyumluluk
icin gerektiren EMC filtreleri, CE isareti tasiyan gii¢
kaynagi urtin versiyonlarinda yer almaktadir.

Hypertherm udrtinlerinin uyum sertifikalari
https://www.hypertherm.com adresindeki Hypertherm
web sitesinde bulunan Yiklemeler Kitaphiginda
bulunmaktadir.

Ulusal standartlardaki farkhliklar

Uluslar farkli performans, guivenlik standartlan veya baska
tipte standartlar uygulayabilir. Ulusal farkliliklar arasinda,
asagidakilerle sinirli olmamak kaydiyla, sunlar vardir:

= Gerilimler

= Priz ve kordon degerleri

= Dil gereklilikleri

=  Elektromanyetik uyumluluk gereklilikleri

Ulusal veya diger standartlardaki bu farkliliklar, tim
sertifikasyon test isaretlerinin irlinlin ayni versiyonunda yer
almasini olanaksiz veya uygulanamaz hale getirebilir.
Ornegin, Hypertherm uriinlerinin CSA versiyonlari, Avrupa

EMC gerekliliklerine uyum saglamaz ve bu nedenle veri
plakalari tizerinde bir CE isaretine sahip degildir.

CE isareti gerektiren veya zorunlu EMC diizenlemelerine
sahip ulkeler, Hypertherm trtnlerinin CE versiyonlarini veri
plakasi Uzerinde CE isaretiyle kullanmalidir. Bunlar
arasinda, asagidakilerle sinirli olmamak kaydiyla, sunlar
vardir:

= Avustralya

*  Yeni Zelanda

= Avrupa Birligi llkeleri
= Rusya
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Uriin Sorumlulugu

Uriintin ve sertifikasyon testi isaretinin, son kullanicinin
montaj sahasina uygun olmasi 6nemlidir. Hypertherm
urtinleri bir tlkeye, baska bir tlkeye ihrag edilmek tizere
sevk edildiginde, Uriin, son kullanicinin sahasina gore
gereken sekilde yapilandirimali ve belgelendiriimelidir.

Givenli kurulum ve sekil kesme
ekipmani kullanimi

Ark Kaynak Ekipmani baslikli IEC 60974-9 Kurulum ve
kullanim, sekil kesme ekipmaninin giivenli kurulumu ve
kullanimi ve kesme islemlerinin giivenli performansi
konusunda size rehber olacak bilgiler sunar. Kurulum
sirasinda ulusal ve yerel yonetmeliklerin gerektirdikleri,
topraklama veya koruyucu topraklama baglantilari,
sigortalar, kaynagi kesme cihazi ve kaynak devreleri dahil
olmak ancak bunlarla sinirli olmamak kaydiyla dikkate
alinmaldir. Ekipmani kurmadan 6nce bu talimatlari okuyun.
ilk ve en 6nemli adim kurulumun giivenlik
degerlendirmesidir.

Guvenlik degerlendirmesi bir uzman tarafindan
gerceklestirilmelidir ve bu uzman, giivenli bir ortam
olusturmak ve gergek kurulum ve galistirma sirasinda
benimsenmesi gereken tedbirler igin gerekli adimlari
belirlemelidir.

Diizenli inceleme ve test prosediirleri

Ulusal ve yerel yonetmeliklerce gerektigi durumlarda,
IEC 60974-4, onarim ya da bakim sonrasinda plazma
kesme gli¢ kaynaklarinin elektriksel glivenliklerinin

IEC 60974-1 ile uyumlu olarak insa edildiklerinden emin
olmak igin duzenli inceleme test prosedurlerini belirler.
Hypertherm, calistinimayan testler olarak, fabrikadaki
koruyucu devre ve yalitim direncinin devamliigini saglar.
Testler, gli¢ ve topraklama baglantilan ¢ikartilarak
gerceklestirilir.

Hypertherm ayrica hatali test sonuglarina neden olabilecek
bazi koruyucu cihazlari da ¢ikartir. Ulusal ve yerel
yonetmeliklerce gerektigi durumlarda, IEC60974-4
kapsaminda tanimlanan testlerin gecildigini belirten bir
etiket ekipmana takilmalidir. Onarim raporu, belirli bir
testin gergeklestiriimedigi belirtimedigi slirece, tlim test
sonuglarini gostermelidir.

Test personelinin niteligi

Sekil kesme ekipmanin elektriksel glivenlik testleri tehlikeli
olabilir ve elektrik onarimi alaninda uzman bir kisi
tarafindan, tercihen ayni zamanda kaynak, kesme ve
benzeri igslemlere de asina olan bir kisi tarafindan
gerceklestirilmelidir. Bu testlerin niteliksiz personel

tarafindan gergeklestiriimesi durumunda, personel ve
ekipmana yonelik guivenlik riskleri, dlizenli inceleme ve
testin saglayacagi faydalarindan ¢ok daha fazla zarari
olabilir.

Hypertherm, ekipmanin kurulu oldugu Ulkedeki ulusal ve
yerel yonetmelikler tarafindan elektriksel gtivenlik testleri
Ozel olarak gerekli goriilmedikge, sadece gorsel inceleme
gerceklestirilmesini 6nerir.

Artik akim cihazlari (RCD’ler)

Avustralya ve diger bazi tlkelerdeki yerel yonetmelikler,

is yerinde ve insaat santiyelerinde tasinabilir elektrikli
ekipman kullanildiginda, operatorleri ekipmandan
kaynaklanan elektriksel arizalardan korumak igin Artik Akim
Cihazlar (RCD) kullanimini gerektirebilir. RCD'ler,
besleme ve dénis akimi arasinda bir dengesizlik
algilandiginda (topraga giden kagak akim olmasi
durumunda), ana sebeke elektrik beslemesini giivenli
sekilde kesmek lizere tasarlanmistir. RCD’ler, 6 ila 40 mili
amper arasi sabit ve ayarlanabilir kesme akimlarinda
kullanilabilir ve ekipmanin kurulum, uygulama ve kullanim
amacina goére 300 mili saniyeye kadar kesme streleri
segilebilir. RCD’lerin kullanildigi yerlerde, RCD’'deki kesme
akimi ve kesme stiresi, plazma kesme ekipmaninin normal
calismasi sirasinda gereksiz kesmeyi 6nleyecek yukseklikte
ve ¢ok zayif bir ihtimal de olsa ekipmandaki bir elektrik
arizasi durumunda, arizali durumda kagak akim operatorler
icin hayati derecede elektrik tehlikesi olusturmadan
beslemeyi kesecek distklikte secilmeli ya da
ayarlanmalidir.

RCD’lerin zaman iginde diizglin ¢alisip ¢alismadiklarini
dogrulamak igin, kesme akimi ve kesme stiresinin her ikisi
de diizenli olarak test edilmelidir. Avustralya ve Yeni
Zelanda'da ticari ve endustriyel alanlarda kullanilan
tasinabilir elektrikli ekipmanlar ve RCD’ler AS/NZS 3760
Avustralya standardina gore test edilirler. Plazma kesme
ekipmaninin yalitimini AS/NZS 3760 standardina gore test
ettiginizde, diizgiin test islemini dogrulamak ve kagak akim
testinin hatali arizalarin meydana gelmesini 6nlemek igin,
yalitim direncini bu standardin Ek B boluimiine gore

250 VDC'de gii¢ svici agik (ON) konumda oldugu halde
Olgtin. Emisyonlari azaltmak ve ekipmani gli¢
dalgalanmalarina karsi korumak igin kullanilan metal oksitli
varistdrler (MOV) ve elektromanyetik uyumluluk (EMC)
filtreleri, normal sartlar altinda topraga 10 mili ampere
kadar kagak akim gonderebileceginden, hatali arizalarin
olusmasi miumkinddir.

28

MAXPR0O200 Kullanma Kilavuzu 80770N Revizyon 1



Uriin Sorumlulugu

Burada tanimlanan herhangi bir IEC standardinin
uygulamasina ya da yorumlanmasina iliskin herhangi bir
sorunuz olmasi halinde, Uluslararasi Elektroteknik
standartlar konusuna asina, uygun bir hukuki ya da baska
bir danigmana bas vurmaniz ve bu tiir standartlarin
yorumlanmasi ya da uygulamasina iliskin konularda
herhangi bir sekilde Hypertherm'e bel baglamamaniz
gerekir.

Ust diizey sistemler

Bir sistem integratori bir Hypertherm plazma kesme
sistemine kesim sehpalari, motor tahrikleri, hareket kontrol
cihazlan veya robotlar gibi ilave ekipmanlar eklediginde
olusan kombine sistem, bir st diizey sistem olarak
gorlebilir. Tehlike arz eden hareketli pargalara sahip bir
st diizey sistem, endistriyel makine veya robot
ekipmanlardan olusabilir. Bu durumda orijinal ekipman
Ureticisi veya son kullanici musteri, plazma kesim
sisteminin Hypertherm tarafindan uretilmis hali igin gecerli
olanlardan farkli ek mevzuat ve standartlara tabi olabilir.

Ust diizey sistem igin bir risk degerlendirmesi yapmak ve
tehlike arz eden hareketli parcalara karsi koruma saglamak,
son kullanici misterinin ve orijinal ekipman Ureticisinin
sorumlulugundadir. Orijinal ekipman Ureticisi Hypertherm
trtinlerini kendi triintine eklediginde meydana gelen Ust
dlizey sistem, bir sertifika ile onaylanmadigi takdirde,
kurulum da yerel yetkililerin onayina tabi olabilir. Uyumluluk
konusunda teredditleriniz varsa, yerel hukuk musavirlerine
ve yerel mevzuat uzmanlarina danisarak bilgi alin.

Ust diizey sistemin bilesen parcalar arasindaki harici
baglanti kablolari, son kullanicinin montaj sahasinin kirletici
etmenlerine ve devinimine gereken sekilde uygun olmalidir.
Harici baglanti kablolari yad, toz, su veya diger kirleticilere
maruz kaldiginda, zorlu kosullarda kullanim
degerlendirmeleri gerekebilir.

Harici baglanti kablolari siirekli harekete maruz kaldiginda,
sabit esneme degerlendirmeleri gerekebilir. Kablolarin
uygulama i¢in uygunlugunu saglamak, son kullanici
miisterinin veya orijinal ekipman ireticisinin
sorumlulugundadir. Ust diizey sistemlerde, degerler ve
maliyetlerde yerel mevzuatlarin gerekli kilabilecegi
farkliliklar bulundugundan, harici tiim baglanti kablolarinin
son kullanicinin montaj sahasina uygun olup olmadig:
dogrulanmalidir.
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Cevresel Sorumluluk

Giris
Hypertherm Cevresel Ozellikleri RoHS, WEEE ve REACH

madde bilgilerinin Hypertherm tedarikgileri tarafindan
saglanmasini gerektirir.

Uriiniin gevresel uyumlulugu, ic mekan hava kalitesi ya da
son kullanicinin gevreye yaydigi dumanla ilgili bilgi icermez.
Son kullanici tarafindan kesilen herhangi bir malzeme
Hypertherm tarafindan triinle birlikte veriimez. Kesilmekte
olan malzemelerden oldugu kadar, is yerindeki gtivenlik ve
hava kalitesinden de son kullanici sorumludur. Son
kullanici, kesilen malzemelerden yayilan dumanlarin
olusturdugu olasi saglik risklerinin farkinda olmali ve tim
yerel yonetmeliklere uymalidir.

Ulusal ve yerel cevre yonetmelikleri

Ulusal ve yerel gevre yonetmelikleri, bu kilavuzda igerilen
tlim talimatlarin 6niine geger.

Uriin, kurulumun yapildig tesis igin gegerli tiim ulusal ve
yerel gevre yonetmeliklerine uygun olarak ithal edilmeli,
kurulmali, calistinimali ve elden ¢ikariimalidir.

Avrupa Gevre ydnetmelikleri daha ileride, WEEE
Yonergesi boliimiinde incelenecektir.

RoHS yonergesi

Hypertherm, elektronik riinlerde tehlikeli maddelerin
kullanimini kisitlayan Avrupa Birligi Tehlikeli Maddelerin
Kisitlanmasi (RoHS) Yénergesi de dahil olmak iizere,
ylrurlikteki tim kanun ve yonetmeliklere uymakta
kararlidir. Hypertherm, global bazda RoHS Y&nergesine
uyumluluk ytikiimltltklerinin 6tesine gegmektedir.

Hypertherm, uygun bir alternatifin olmadiginin kabul
edildigi durumlar harig olmak tizere, RoHS Yonergesi
kapsamindaki trtinlerindeki RoHS malzemelerinin
azaltimasina yonelik galismalarina devam etmektedir.

RoHS Uyumluluk Beyanlari, Hypertherm tarafindan tretilen
Powermax plazma kesme sistemlerinin gegerli CE
strtimleri igin hazirlanmistir. Ayrica, Powermax CE
strlimlerinde 2006 yilindan beri Uretilen Powermax serisi
tinitelerinin CE siiriimlerinin veri plakalarinda “CE Isareti”
altinda “RoHS isareti” de bulunmaktadir. Powermax’in

CSA surtimlerinde kullanilan pargalar ve Hypertherm'in
urettigi kapsam digi ya da RoHS'ten muaf tutulan diger
urtinler, gelecekte gerekecegi beklentisiyle strekli olarak
RoHS uyumluluguna dontsturtiimektedir.

Hypertherm uriinlerinin uygun
sekilde elden cikariimasi

Hypertherm plazma kesim sistemleri, tim elektronik triinler
gibi, siradan atiklarla birlikte islem gérmemesi

gereken, baski devre kartina benzer malzeme ve pargalar
igerebilir. Tum Hypertherm Uriin veya bilesen pargalarini,
ulusal ve yerel yasalara gore gevreye uyumlu sekilde elden
¢ikarmak sizin sorumlulugunuzdadir.

= ABD’de tiim federal, yerel yasalari ve devlet yasalarini
inceleyin.

= Avrupa Birliginde AB y&nergelerini, ulusal ve yerel
yasalari inceleyin. Ayrintili bilgi igin
www.hypertherm.com/weee adresini ziyaret edin.

= Diger ulkelerde, ulusal ve yerel yasalar inceleyin.

= Gerektiginde hukuk ya da baska uyumluluk
uzmanlarina danisin.

WEEE yonergesi

27 Ocak 2003 tarihinde Avrupa Parlamentosu ve Avrupa
Birligi Konseyi, 2002/96/EC ya da WEEE (Atik Elektrikli
ve Elektronik Ekipman) Yénergesini yetkilendirdi.

Mevzuat geregi, 13 Agustos 2005 sonrasinda ydnerge
kapsamina giren ve AB'de satilan herhangi bir Hypertherm
urtint WEEE semboliiyle isaretlenir. Bu yénerge EEE
(Elektrikli Elektronik Ekipman) atiklarinin toplanmasi,
islenmesi ve geri donlistimiini tesvik eder ve bu islemlerin
kriterlerini belirler. Tiiketicilere ve isletmeler arasi atiklar
farkli sekillerde iglenmektedir (tiim Hypertherm (riinleri,
isletmeler arasi kategorisinde kabul edilmektedir).
Powermax plazma sistemlerinin CE surlimlerinin imha
talimatlar www.hypertherm.com/weee adresinde
bulunabilir.
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Cevresel Sorumluluk

2006 yilindan beri tretilen bu CE stirimii Powermax serisi
Unitelerinin her birinde URL adresi sadece sembollerden
olusan uyar etiketlerinin lizerine basilmaktadir.
Powermax'in CSA surtmlerinde kullanilan pargalar ve
Hypertherm tarafindan tretilen diger trtinler WEEE
kapsami disinda ya da WEEE'den muaftir.

REACH yonetmeligi

1 Haziran 2007 yilindan beri yururliikte olan REACH
yonetmeliginin (1907/2006) Avrupa pazarinda bulunan
kimyasal maddeler tzerinde etkisi bulunmaktadir. Parga
ureticilerine yonelik REACH yonetmeligi gereksinimleri,
parganin agiriginin %0,1'den daha fazla Yiiksek Onem Arz
Eden Madde (SVHC) igermemesi gerektigini beyan eder.

Parca ureticileri ve Hypertherm gibi bu siralamadaki diger
alt kullanicilar, Hypertherm Uriinlerinde kullanilan tiim
kimyasallarin bir Avrupa Kimyasallar Ajansi (ECHA) kayit
numarasi olduguna dair tedarikgilerinden gtivence almakla
yUkimld tutulmustur. REACH y6netmeliginin gerektirdigi
sekilde kimyasal bilgileri sunmak i¢in, Hypertherm,
tedarikgileri REACH beyanlarini sunmalarini ve bilinen
REACH SVHC kullanimlarini tespit etmelerini gerektirir.
Pargalarin %0,1 miktarini asan herhangi bir SYHC
kullanimi ortadan kaldinlmistir. MSDS, kimyasallardaki tim
maddelerin tam tebligini igerir ve REACH SVHC
uyumlulugunu onaylamak igin kullanilabilir.

Hypertherm tarafindan sekil kesme ekipmanlari igin
kullanilan yaglayicilar, sizdirmazlik malzemeleri, sogutma
sulari, yapistiricilar, gézuciler, kaplamalar ve diger
preparatlar ya da karisimlar, gcok az miktarlarda (sogutma
suyu harig) kullanilmakta olup, REACH Kayd ya da
REACH Yetkisi (SVHC'ler) ile iliskili bir tedarikci sorunu
olmasi durumunda birgok kaynaktan ticari olarak ikame
edilebilecek Uriinlerdir.

Kimyasallarin uygun sekilde
islenmesi ve giivenli kullanimi

ABD, Avrupa ve diger bolgelerdeki Kimyasal Yonetmelikler
tim kimyasallar igin Malzeme Guvenlik Veri Sayfalarinin
(MSDS) mevcut olmasini gerektirir. Hypertherm tarafindan
sunulan kimyasallarin listesi. MSDS, Uriinle gelen ve
urtiinde kullanilan diger kimyasallar igindir. MSDS,
https://www.hypertherm.com adresindeki Hypertherm
web sitesinde bulunan Yiklemeler Kitapligindan
indirilebilir. Arama ekraninda, belge basligindaki MSDS'yi
girin ve Ara'yi tiklayin.

ABD'de, OSHA, elektrotlar, girdapli halkalar, muhafaza
kapaklari, nozullar, muhafazalar, deflektorler ve diger masif
pargalar igin Malzeme Guivenlik Veri Sayfalar gerektirmez.

Hypertherm, kesilen malzemeleri tiretmez ya da bunlan
tedarik etmez ve kesilmekte olan malzemelerden ¢ikan
dumanlarin fiziki tehlike ya da saglik riski olusturup
olusturmadigi hakkinda herhangi bir bilgi sahibi degildir.
Bir Hypertherm trintinti kullanarak keseceginiz
malzemenin &zellikleri konusunda rehberlige ihtiyaciniz
varsa, lutfen tedarikginize veya baska bir teknik danismana
danisin.

Gaz emisyonu ve hava kalitesi

Not: Hava kalitesi hakkindaki asagidaki bilgiler sadece
genel bilgilendirme amaglh olup, kesim ekipmaninin
kurulaca@i ve galistirlacag tilkede yurirliikte bulunan
resmi yonetmelikler ya da yasal standartlarin gézden
gecirme ve uygulamanin ikamesi olarak kullaniimamalidir.

ABD'de, Mesleki Guvenlik ve Saglik Ulusal Enstitlist
(NIOSH) Manuel Analitik Yontemleri (NMAM), calisma
yerindeki havada bulunan kirleticilerin rneklenme ve analiz
yontemlerini icerir. OSHA, MSHA, EPA, ASTM, ISO ya da
ornekleme ve analitik ekipman ticari tedarikgileri gibi
baskalari tarafindan yayinlanan yontemlerin NIOSH
yontemlerine gore avantajlari olabilir.

Ornegin, ASTM D 4185 Uygulamasi, galisma yeri
havasindaki metal izlerinin toplanmasi, ¢ézllmesi ve
belirlenmesi igin standart bir uygulamadir. Hassasiyet,
algilama sinir ve 23 metalin optimum galisma yogunluklari
ASTM D 4185'te listelenmistir. Analitik dogrulugun,
maliyetin ve optimum &rnek sayisini g6z 6niine alarak,
optimum &rnekleme protokoliiniin belirlemek igin bir
endustriyel hijyen uzmani kullaniimalidir. Hypertherm,
plazma kesim sehpalarinin kuruldugu ve galistinldig
Hypertherm binalarindaki operaté¢r istasyonlarina
yerlestirilen hava 6rnekleme ekipmanlariyla alinan hava
kalitesi testi sonuglarini gergeklestirmek ve yorumlamak
icin Uglincu taraf endistriyel hijyen uzmanlarinin
hizmetlerinden faydalanr.

Gerektiginde, Hypertherm, hava ve suyla ilgili ruhsatlarin
alinmasi igin de Uglincu taraf endistriyel hijyen
uzmanlarinin hizmetlerinden faydalanir.

Kurulum tesisiyle ilgili tim gecerli yonetmelikler ve yasal
standartlar hakkinda tam ve gtincel bilgiye sahip
degilseniz, ekipman satin alma, kurulum ve galistirma
oncesinde yerel bir uzmana danismaniz gerekir.
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Teknik Ozellikler

Sistem aciklamasi

Genel

MAXPRO200 plazma sistemleri ¢ok gesitli kalinliktaki siyah sac, paslanmaz gelik ve aluminyumu kesmek igin
tasarlanmistir.

Giic kaynagi

Gig kaynagi, 200 Amp, 165 VDC'lik bir sabit akimli gli¢ kaynagidir. Tor¢ atesleme devre sistemi, arti bir i1si esanjori ve
chopper ve torcu sogutmak igin pompa igerir. Glig kaynaginda CNC ile iletisim igin bir gizli makine araytizli vardir.

Atesleme konsolu

Atesleme konsolu gii¢ kaynadi mahfazasinin arka paneli disina takilidir. Atesleme konsolu bir kivilcim araligi takimi kullanir.
Atesleme konsolu gii¢ kaynagindan gelen 120 VAC kontrol gerilimini, torcun elektrod-nozul araliginda pilot arki
baslatacak yiiksek frekansli ve yiiksek gerilimli darbelere (9-10 kV) déniistiiriir. Yiiksek gerilimli, yiiksek frekansl sinyal ve
pilot ark ucuna baglanmistir.

Torc

= Maksimum Uretim kesme kapasitesi %100 devrede kalmayla kesilebilecek maksimum kalinliktir.
MAXPRO200 torcunun maksimum Uretim kesme kapasitesi 200 A Oo/Hava islemi kullanan siyah sac
icin 32 mm, paslanmaz ¢elik igin 22 mm ve 200 A Hava/Hava islemi kullanan aluminyum igin 19 mm’dir.

= Maksimum delme kapasitesi siyah sac i¢in 32 mm, paslanmaz gelik igin 25 mm ve aluminyum igin 32 mm'dir.

= Maksimum koparma kapasitesi, hiz ve kesim kalitesine bakmaksizin kopartilabilecek maksimum
kalinliktir. Bu kalinlik sadece nadiren kesilmeli ve %100 devrede kalma ile kesiimemelidir. MAXPRO200
torcunun maksimum koparma kapasitesi siyah sac igin 75 mm, paslanmaz gelik igin 63 mm ve
aluminyum i¢in 75 mm’dir.

Gaz sistemi

Gaz sistemi torca verilen gazin basing ve zamanlamasini yénetir. Reglilator, oransal valf, basing transdiiseri ve torg
kablosunda bulunan bir i¢ valften olusur.
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Teknik Ozellikler
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Teknik Ozellikler

Sogutma sistemi

Sogutma sistemi, sividan havaya sogutulmus bir 1s1 esanjorii ve sogutma suyunun sicakligini azaltacak bir pompa kullanir.

Sogutma suyu, chopper’l, torg kablosunu ve torcu sogutur. Sogutma sistemi ayrica sogutma sisteminin diizgiin galistigini
dogrulayan akis ve sicaklik sensorleri igerir.

Sistem gaz gereksinimleri

Gaz kalitesi ve basin¢ gereklilikleri
Secme Kalite Basing¢ +/- %10 Hava akis orani
O, oksijen %99,5 saf (sivi gaz énerilir) 621 kPa / 6,2 bar 3400 I/sa
Temiz, kuru ve yagsiz
Ng azot %99,9 saf (sivi gaz dnerilir) 621 kPa / 6,2 bar 11330 I/sa
Temiz, kuru ve yagsiz
Hava Temiz, kuru ve yagsiz (ISO 8573-1 sinif 1.4.2) 621 kPa / 6,2 bar 11330 I/sa

isleme gore gazlar

Siyah sac Paslanmaz celik Aluminyum

Plazma gazi Muhafaza gazi Plazma gazi Muhafaza gazi Plazma gaz Muhafaza gazi

_————
_Ir
N

- ——-

Amperaj

Kesme 50 A Hava ya da Og Hava Hava Hava
Kesme 130 A Hava ya da Oy Hava Hava Hava
Kesme 130 A Ny No
Kesme 200 A Hava Hava
Kesme 200 A No No No No
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Teknik Ozellikler

Giic kaynagi

Maksimum Agik Devre Gerilimi (OCV) (Ug) 360 VDC
Maksimum gikis akimi (lp) 200 Amper
Cikis gerilimi (Uo) 50-165 VDC
Devrede kalma degerleri (X) 33 kW, 40 °C'de %100
Ortam sicakligi/Devrede kalma Gii¢ kaynaklan -10 ila +40 °C arasinda galisacaktir
Giic faktérii (cos ¢) 33 kW cikista 0,98
Sogutma Basingli hava (Sinif F)
Yalitim Sinif H
. . AC . . . . Giic kVA
Giic kaynagll Gerilimi Faz Fr(el-ll(a)ns Am:aeraj Diizenleyici (+/- %10)
parca numaralan u,) z 1 onay (U, x 1, x 1,73)
078610 200/208 3 50 108/104 CSA 37,4
078611 220 3 50-60 98 CSA 37,4
078612 240 3 60 90 CSA 374
078613 380 3 50 57 CCC 374
078614 400 3 50-60 54 CE/GOST-R 37,4
078615 415 3 50 52 CE/GOST-R 374
078616 440 3 50-60 49 CSA 374
078609 480 3 60 45 CSA 37,4
078617 600 3 60 36 CSA 374
1 1638,5mm
7 2 688 mm
3 |1383mm
4 1998 mm
5 |927 mm
®
—
==
==
==
===
==
e
- \
) ~ / |
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Teknik Ozellikler

Mekanize torclar

Diiz torc - 428024

= Torg baglanti mansonunun dis ¢api 50,8 mm'dir.
= Torg kablosu igin minimum bukilme yarigapi 152,4 mm'dir.

A

1
=/

Y

®
®

v K
VAN

—_

397,15 mm

279,40 mm

11775 mm

12,70 mm

44,20 mm

o g M WO N

46 derece

7 (44,20 mm
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Teknik Ozellikler

Cabuk aynilabilir torc - 428027 veya 428028

= Cabuk ayrilabilir torg igin tor¢ baglanti mansonunun dis gapi 50,8 mm veya 44,45 mm'dir
= Torg kablosu i¢in minimum biikiilme yarigapi 152,4 mm'dir

A
Y

1)
N

- ®
l
l
®

o V, o
Jrt

—_

435,33 mm

279,40 mm

76,98 mm

78,95 mm

12,70 mm

44,20 mm

46 derece

57,15 mm

Ol O N o g M WO N

44,20 mm
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Teknik Ozellikler

Manuel torclar

90 derece manuel torc - 420108

Torg kablosu igin minimum bikilme yarigapi 152,4 mm'dir

310,40 mm

90 derece

44,20 mm

305,05 mm

gl A~ W N =

149,10 mm
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Teknik Ozellikler

65 derece manuel torc - 420107

= Torg kablosu i¢in minimum bukilme yarigapi 152,4 mm'dir

A

C)

A

®

—_

290,58 mm

65 derece

44,20 mm

285,24 mm

a A~ WO N

238,51 mm

40

MAXPR0200 Kullanma Kilavuzu 80770N Revizyon 1



Kurulum

Alindiginda

=  Sipariginizdeki ttim sistem pargalarinin alindigini dogrulayin. Herhangi bir 6ge eksikse tedarikginizle
baglantiya gegin.

=  Sevkiyat sirasinda herhangi bir hasar olusmadigindan emin olmak igin sistem pargalarini inceleyin.
Gorlinir bir hasar varsa Sikayetler boltimune bakin. Sikayetlere dair tiim iletisimlerde glic kaynaginin
arkasina yerlestirilmis model numarasi ve seri numarasi belirtiimelidir.

Sikayetler

Sevkiyat sirasindaki hasarlarla ilgili sikayetler - Uniteniz sevkiyat sirasinda hasar gérmisse, sikayetinizi tasiyici
firmaya iletmelisiniz. Hypertherm, talebiniz tizerine size konsimentonun bir kopyasini saglayacaktir. Ek yardim gerekiyorsa,
bu kilavuzun 6n tarafinda listelenen Musteri Hizmetlerini ya da yetkili Hypertherm distriblitériintizi arayin.

Kusurlu ya da eksik iiriin - Uriinde herhangi biri kusur ya da eksiklik varsa tedarikginizle baglantiya gegin. Ek yardim
gerekiyorsa, bu kilavuzun 6n tarafinda listelenen Musteri Hizmetlerini ya da yetkili Hypertherm distribitdriintizii arayin.

Kurulum gereksinimleri

Elektrik ve boru sistemlerinin tiim kurulum ve servis calismalari, ulusal ve yerel elektrik ve boru yerlesim
kodlarina uygun olmalidir. Bu calisma yalnizca ehliyetli ve lisansh biri tarafindan gerceklestirilmelidir.

Her tiirli teknik sorularinizi bu kilavuzun 6n tarafinda belirtilen en yakin Hypertherm Teknik Servis Bélimiine ya da yetkili
Hypertherm distribiitoriintize yénlendirin.

Gurultii seviyeleri

Ulusal ve yerel kodlar tarafindan tanimlanan kabul edilebilir glirtltli seviyeleri bu plazma sistemi tarafindan asilabilir. Kesme
ya da oluk agma sirasinda her zaman uygun kulak korumasi kullanin. Alinan tim guriltt 6lgtimleri sistemin kullanildigi 6zel
ortama baglidir. Ayrica bu kilavuzdaki Giivenlik boliminde Giiriiltii isitme duyusuna zarar verebilir bagligina bakin.
Uriinlerle ilgili ayrintili bilgilere Hypertherm yiiklemeler kitapligindan erisebilirsiniz:

https://www.hypertherm.com/Xnet/library/DocumentLibrary.jsp
Product Type (Uriin Tipi) agilir meniisiinden riinii segin, Category (Kategori) agilir mentistinden “Regulatory” gesini

segin ve Sub Category (Alt Kategori) agilir meniisiinden “Acoustical Noise Data Sheets” (Akustik Giiriiltii Veri Belgeleri)
0gesini segin. Gonder'e basin.
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Kurulum

Sistem parcalarinin yerlestirilmesi

= Elektrik, gaz ve arayiiz baglantilarini yapmadan &nce tiim sistem pargalarini yerlestirin. Parga yerlestirme
yonergeleri igin bu bdlimdeki semayi kullanin.

= Tiim sistem pargalarini topraklayin. Detaylar icin Bkz. 44. sayfada Onerilen topraklama ve muhafaza
uygulamalari.

=  Sistemdeki sizintilar 8nlemek igin, tim gaz baglantilarini asagida gosterilen sekilde sikin:

A @ Tork 6zellikleri
4\ Gaz ya da su hortumu

boyutu kgf-cm Ibf-in¢ Ibf-fit

En fazla 10 mm 8,9-9,8 75-85 6,25-7

12 mm 41,5-55 360-480 30-40
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Kurulum

Sistem bilesenleri

) Kablo ve sase kablosu
o Torg kablosu

9 Sase kablosu
e CNC arayiiz kablosu

Besleme gazi hortumiari

Q Hava
o
0 °:

Miisteri tarafindan tedarik edilen
giic kablosu

e Ana gli¢ kablosu

]

3
(
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Kurulum

Onerilen topraklama ve muhafaza uygulamalan

- [ ]

j UYARI!

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

,@[ g@ Her tiirlii bakim calismasi dncesinde elektrik giiciinii kesin. Plazma sisteminin kapaginin

cikarilmasini gerektiren tiim calismalar ehliyetli bir teknisyen tarafindan
gerceklestiriimelidir.

Diger giivenlik 6nlemleri icin kullanma kilavuzunuzun Giivenlik béliimiine bakin.

Giris
Bu béliim, plazma kesme sistemi kurulumunu radyo frekans paraziti (RFI) ve (gdiriiltii olarak da adlandirilan)
elektromanyetik parazite (EMI) karsi korumak icin gereken topraklama ve muhafaza uygulamalarini agiklar. Bélim ayrica

DC gli¢ topraklamasini ve servis amagli topraklamayi da tanimlar. Bu boélimiin sonundaki sema plazma kesme
sistemlerindeki bu topraklama turlerini gosterir.

Not: Bu bolimde kullanilan topraklama uygulamalar birgok kurulumda kullaniimig ve milkemmel sonuglar alinmistir.
Hypertherm bu uygulamalarin kurulum isleminin rutin bir pargasi olmasini 6nerir. Bu pratiklerin uygulanmasi igin
kullanilan asil ydontemler sistemden sisteme gore degisebilir, ancak miimkiin oldugunca yéntemsel tutarllik
gOzetilmelidir. Ancak, ekipman ve kurulumlardaki gesitlilikten dolayi, bu topraklama uygulamalari her RFI/EMI
glriltt sorununu ortadan kaldirmada basarili olamayabilir.

Topraklama tipleri

Servis amach topraklama (giivenlik topragi ya da koruyucu topraklama (PE) olarak da adlandirilir) gelen hat voltajina
uygulanan topraklama sistemidir. Bu baglanti, herhangi bir ekipmandan veya kesim sehpasindan
kaynaklanan sok tehlikesini 6nler. Bu baglanti, plazma sistemi ile birlikte CNC ve motor siirticuleri gibi diger
sistemlere gelen servis amagli topraklama baglantisinin yani sira kesim sehpasina bagli ek topraklama
gubugunu da igerir. Plazma devrelerinde topraklama islemi, konsola plazma sistemin sasisinden, ara
baglanti kablolari araciligiyla diger konsol sasisine dogru yapilir.

DC giic topraklamasi (kesme akimi topraklamasi olarak da adlandirilir) torgtan plazma sistemine giden kesme akimi
yolunu tamamlayan topraklama sistemidir. Plazma sisteminden gelen pozitif kablonun, kesim sehpasi
topraklama busuna uygun boyutlu bir kablo ile saglam bir sekilde baglanmasini gerektirir. Ayrica galisma
parcasinin tUzerinde durdugu citalarin tezgah ve galisma pargasi ile saglam bir sekilde temas etmesini de
gerektirir.

RFI ve EMI topraklamasi ve muhafazasi, plazma ve motor suriicl sistemleri tarafindan yayilan elektrik “gtrtltusti”
miktarini sinirlayan topraklama sistemidir. CNC ile diger kontrol ve 6lglim devreleri tarafindan alinan guriiltt
miktarini da sinirlar. Bu béliimde anlatilan topraklama uygulamalar aslen RFl ve EMI topraklama ve
muhafazasini hedeflemektedir.

Topraklama uygulamalan

1. Aksi belirtimemisse, semada gdsterilen EMI topraklama kablolari igin yalnizca 16 mm?2 kaynak kablosu (047040)
kullanin.

2. Kesim sehpasi ortak ya da diger adiyla yildiz EMI toprak noktasi igin kullanilir; sehpaya kaynaklanmis ve lizerinde bakir
bus bar monte edilmis disli saplamalari olmalidir. Ayri bir bus bar, képrii tizerine, her bir siirlicti motora olabildigince
yakin monte edilmelidir. Képriinlin her bir ucunda siirlicti motorlari varsa, uzaktaki siirlicti motordan képrii bus barina
ayn bir EMI topraklama kablosu gekin. Képrii bus barinin, sehpanin bus barina giden ayr bir 21,2 mm2 agir EMI
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Kurulum

topraklama kablosu (047031) olmalidir. Torg lifteri ile RHF konsolunun EMI topraklama kablolari, sehpanin bus barina
ayri ayr gekilmelidir.

3. Kesim sehpasina 6 m mesafede, gegerli tiim yerel ve ulusal elektrik kodlarini karsilayan bir topraklama ¢ubugu
takilmalidir. Bu bir PE topragidir ve kesme sehpasindaki bus bara 16mm? yesil ve sar topraklama kablosu (047121)
ya da esdegeri ile baglanmalidir.

4. En etkili muhafazayi elde etmek amaciyla, G/C sinyalleri, seri iletisim sinyalleri, plazma sisteminden plazma sistemleri
arasinda goklu baglantilar ve Hypertherm sistemindeki tim pargalar arasindaki ara baglantilar igin Hypertherm CNC
arayiiz kablolarini kullanin.

5. Topraklama sisteminde kullanilan tim donanim piring ya da bakir olmalidir. Toprak toplayiciyi monte etmek igin kesim
sehpasina kaynak yapilan gelik saplamalar kullanabilirken, baska herhangi bir aluminyum ya da gelik donanim bu
topraklama sisteminde kullanilamaz.

AC gicli, PE ve servis topraklari tim ekipmana yerel ve ulusal kodlara uygun olarak baglanmalidir.

7. Uzaktan yiiksek frekans (RHF) konsolu olan bir sistemde pozitif, negatif ve pilot ark kablolar olabildigince uzun
mesafede bir araya toplanmalidir. Torg kablosu, sase kablosu ve pilot arki (nozul) kablolari, en az 150 mm
ayrilabildikleri takdirde diger kablolara ya da tellere paralel uzatilabilir. Miimkiinse gti¢ ve sinyal kablolarini ayri kablo
yollarindan ¢ekin.

8. RHF konsollu bir sistemde, atesleme konsolu torca olabildigince yakin baglanmali ve kesim sehpasindaki topraklama
bus barina dogrudan bagli ayn bir topraklama kablosu olmalidr.

9. Her Hypertherm pargasinin, yani sira diger her turli CNC ya da motor siirlicti kabini ya da mahfazasinin, tezgahtaki
ortak zemine (yildiz) ayr bir topraklama kablosu olmalidir. Bu, plazma sistemine ya da kesim sehpasina civatalanmis
olsa da olmasa da atesleme konsolunu kapsar.

10. Torg kablosu tizerindeki metal 6rguli kablo muhafazasi, atesleme konsoluna ve torca saglam baglanmalidir. Her tiirlt
metalden ve zemin ya da bina ile her turlti temastan elektriksel olarak yalitiimalidir. Tor¢ kablosu plastik bir kablo tavasi
ya da yolu i¢inde ¢ekilebilir veya plastik ya da deri bir kilif ile sarilabilir.

11. Torg tutucusu ve torg kinlmasini 6nleme mekanizmasi (torca monte edilen parga degil liftere monte edilen parca),
lifterin sabit bir pargasina en az 12,7 mm genisligindeki bir bakir 6rgii kordon ile baglanmalidir. Ay bir kablo, lifterden
képrii topraklama bus barina gekilmelidir. Ayrica valf takiminin da kdprii topraklama bus barina ayri bir topraklama
baglantisi olmalidir.

12. Kopri, tezgaha kaynaklanmamis bir ray lizerinde hareket ediyorsa, her iki rayin uglarindan bir topraklama kablosu ile
her iki rayin da tezgaha baglanmasi gerekir. Ray topraklama kablosu dogrudan sehpaya baglanir ve sehpa topraklama
bus barina baglanmasi gerekmez.

13. Bir gerilim boliici kart takiyorsaniz, bunu ark geriliminin rneklendigi noktaya olabildigince yakin monte edin.
Onerilen konumlardan biri plazma gii¢ sistemi mahfazasi iidir. Hypertherm gerilim béltcti karti kullaniliyorsa, ¢ikis
sinyali diger tiim devrelerden izole edilir. islenmis sinyal, biikiilmiis ve muhafazali kablo (Belden 1800F ya da
esdegeri) iginde gekilmelidir. Folyo muhafazali degil, 6rgii muhafazal bir kablo kullanin. Muhafazay plazma sisteminin
sasisine baglayin ve diger ucu ise baglanmadan birakin.

14. Diger tim sinyaller (analog, dijital, seri ve enkoder) muhafazali bir kablo i¢inde biikiilmis giftler olarak gekilmelidir. Bu
kablolardaki konektorlerin metal bir yuvasi olmalidir. Kablonun her bir ucundaki konektérlerin metal kilifina bosaltma
degil, muhafaza baglanmalidir. Higbir zaman muhafazayi ya da kilifi, herhangi bir pimdeki konektér tizerinden gekmeyin.
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Asagidaki resim, kesim sehpasi topraklama bus 6rnegini géstermektedir. Burada gésterilen pargalar sisteminize gore
degisiklik gosterir.

Kopri topraklama busu

Toprak gubugu

Plazma sistemi kablosu (+)

Uzaktan yiiksek frekans (RHF) konsolu
CNC kutusu

Torg tutucusu

N O hA ON =

Plazma sistem sasisi

Asagidaki resim, bir koprii topraklama busu 6rnegini gostermektedir. Motora yakin olarak kdpriiye civatalanir. Kopriiye
monte edilmis pargalardan gelen ayr tim topraklama kablolari busa gider. Daha sonra tek bir agir kablo, koprii
topraklama busundan sehpa topraklama busuna gider.

1 Kesim sehpasi toprak busuna giden kablo
2 Koprideki parcalardan gelen topraklama kablolar

Asagidaki sema bir plazma kesim sistemindeki pargalarin topraklanmasi 6rnegini gosterir.
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O HOOOOOOOOOO

/7'7 Sasi ve RFI topraklamasi

J:_ AC toprak ve topraklama

Kesim sehpasi

Koprii

Plazma sistemi

Sehpa topraklama bus bari

Kopri topraklama bus bari

O O A WN =

Torg ytkseklik kontroli lifteri
(ArcGlide, Sensor THC, Sensor
PHC ya da digeri)

8,9
10
11
12

© ©

RHF konsolu (tiim sistemlerde bulunmaz). Sehpa topraklama bus barina baglayin.

Olgiim konsolu, gaz konsolu ya da segim konsolu gibi sisteme &zel parga
CNC sasi
Torg yiikseklik kontrolii modiilii (ArcGlide, CommandTHC)

Sogutucu ya da sogutma suyu gibi sisteme 6zel parca
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Q Giic kaynaginin yerlestirilmesi

W .

j UYARI!

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Her tiirlti bakim calismasi 6ncesinde elektrik giiciinii kesin. Plazma sisteminin kapaginin

% cikarilmasini gerektiren tiim calismalar ehliyetli bir teknisyen tarafindan

gerceklestirilmelidir.

Diger giivenlik 6nlemleri icin kullanma kilavuzunuzun Giivenlik bdliimiine bakin.

Gii¢ kaynagi kaldirma deligi kullanilarak veya forklift ile taginabilir; ancak gatallar tabanin tiim genisligini kapsayacak kadar
uzun olmaldir. Kaldirma sirasinda gii¢ kaynaginin alt tarafinin zarar gérmemesine dikkat edin. Ayrica hareket sirasinda
devrilmeyi 6nlemek igin gatallar 6n-arka ve yan yénlerde ortalanmalidir. Forklift hizlari, 6zellikle doniis sirasinda ya da bir
kdseyi donerken minimumda tutulmalidir.

= Gig kaynagini asir nemli olmayan, iyi havalandirilan ve gérece temiz bir yere yerlestirin. Giig kaynaginin
¢evresinde havalandirma ve servis igin 1 m bosluk birakin.
= Sogutma havasi, bir sogutma fani ile birimin yan panelinden alinir ve arkasindan atilir. Hava girisi

noktalarina herhangi bir filtre aygiti yerlestirmeyin, bu sogutma verimliligini azaltir ve GARANTIYi
GECERSIZ KILAR.

= Devrilmesini 6nlemek igin gti¢ kaynagini 10°’den fazla egimli bir yere koymayin.

iy -
LA
1
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© Torc kablo baglantilan

1. Torg kablosunun ucunu asagida gosterildigi gibi atesleme mahfazasina takin. Torg kablosu tzerindeki yakayi, yaka
tzerindeki gikintilar atesleme mahfazasindaki karsiliklariyla hizalayarak atesleme mahfazasina sabitleyin; yakayi durana
kadar dénddriin ve yakanin serbest kaldiginda ¢ikmayacagini onaylayin.

2. CPC konektériini CPC yuvasina takin.
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Not: Asagida belirtilen plazma gazi ve sogutma suyu dénis hortumlar konektérleri itmeli baglanti pargalanidir.

= Bir baglanti yapmak igin hortum baglantisini uygun konektoriin igine durana kadar 12 mm itin.
0« ———
Konektd{g(’jmlegi t

=  Bir baglantiyi gikarmak i¢in konektér gémlegini ve hortumunu baglanti elemanina dogru itin, gdmlegi yerinde tutun
ve hortumu baglanti elemanindan ayirin.

@»

3. Sogutma suyu geri déniis hortumunu (kirmizi) baglayin.
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Not: Asagida belirtilen muhafaza gazi/pilot ark ve sogutma suyu besleme/negatif kablo hortum konektorleri itmeli
baglantidan farklidir. Hortum pargasini konektor tizerinden kaydirin ve tik sesiyle yerine oturana kadar bastirin. Bir
baglantiyi gcikarmak igin konektor gomlegdini hortuma dogru gekin ve hortumu baglantidan ayirin.

5. Pilot ark/muhafaza gazi hortumunu (mavi) baglayin.
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@® Sase kablosu baglantilar

Parca numarasi
223335
223336
223337
223338

ilk somunu ve pulu sase kablosu terminalinden gikartin ve bunu sase kablosunu terminale sabitlemek igin kullanin.

Uzunluk

75 m
15m
23 m
30m

—
AN
%DDE- ANECH
ok

s

N =

52

Kesim tablasinin alt gergevesi (tipik)
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@ Torc baglantilan

Not: Diz tor¢ ana govde ve torg kablolarn arasindaki baglantilar, gabuk ayrilabilir yuva ve torg kablolaryla birebir
aynidr.

Hizli ayrilabilir yuvayi ya da diiz tor¢ ana gévdesini torg kablolarina hizalayin ve itmeli baglantiyr kullanarak sabitleyin.

— Torg kablosuna baglayin
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Torcu cabuk ayrilabilir yuvaya baglayin

Torg govdesini gabuk ayrilabilir yuvayla hizalayin ve bunlar iyice vidalayarak birbirilerine tutturun. Her bir o-ring contaya
ince bir silikon yaglayici tabakasi uygulayin O-ring conta parlak gériinmeli ancak asirn gres olmamalidir.

if' Silicone |

Torg govdesi ile gabuk ayrilabilir yuva Ustlindeki o-ring contalarin arasinda bosluk kalmadigindan emin olun.

{
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Torc montaji ve hizalama

Torcu monte etme

@ 1 |Torg mansonu
2 |Baglanti destegi

Cabuk ayrilabilir yuva

1. Torcu (torg kablolar takiimis olarak) tor¢ montaj dirsegine takin.

2. Torcu montaj desteginin altina gelecek sekilde konumlandirin, dirsek tor¢ mansonunun alt kismi etrafinda olmali ancak
torg cabuk ayrilabilir aksama temas etmemelidir.

3. Sabitleme vidalarini sikin.

Not: Tor¢ ucundaki titresimi en aza indirmek i¢in destek, torg mansonu tzerinde olabildigince algak olmalidir.

Torc hizalama

Torcu galisma pargasina dogru agida hizalamak igin, yukarida gosterildigi sekilde bir génye kullanin.
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©® CNC arayiiz kablosu

Parca Numarasi Uzunluk Parca Numarasi Uzunluk
223327 1,3m 223330 15m
223328 3,0m 223331 23 m
223329 75 m 223332 30 m

Giic kaynagi ucu CNC ucu
Pim Giris/ Girig/

Tel rengi numarasi | Cikis |Sinyal ad Fonksiyon Cikis | Notlar

Turuncu 1 Giris |Baslat + CNC 6n akisi baglatir ve girisi tutma etkin degilse, plazma ark ile Cikis

Beyaz 2 Giris |Baslatma - devam eder. Girisi tutma etkin olmaya devam ederse, sistem 6n Cikis 1
akista kalir.

Kahverengi 3 Giris | Tutma + CNC, plazma ark baslatmasini geciktirir. Bu sinyal normalde birden | Cikis

Beyaz 4 Girisi | Tutma - fazla torcu senkronize etmek igin baslat sinyaliyle birlikte kullanilir. | cjqs 1ved

Siyah 5 Cikis |Hareket + CNC'ye bir ark transferinin olustugunu ve CNC'nin delme Girig

Beyaz 6 Cikis |Hareket - gecikmesi siiresi doldugunda, makine hareketini baslatmasini Giris 2
bildirir.

Kirmizi 7 Cikis |Hata + CNC'ye bir ark transferinin olustugunu bildirir. Girig 0

Beyaz 8 Cikis |Hata - Giris

CNC arayiiz kablosu calistirma listesi icin notlar

Girigler optik olarak yalitimlidir. Bunlar 12,5 mA'de 24 VDC ya da 8 mA'da kuru kontakli kapama gerektirir.
Cikislar, optik olarak izole edilmis, acik kolektorlu transistorlerdir. Maksimum degerleri 10 mA'de 24 VDC'dir.
Gic kaynaginin bir gikis 6zelligi olsa da, normalde sadece giris olarak kullanilir.

J6 CNC konektdrinde mevcut +24 VDC gii¢ bulunmuyor.

Orta paneldeki tel klipslerin CNC kablosunu gii¢ kaynaginin arka panel agikligindan gelen CNC kablosunu kontrol
kartindaki J6'ya yonlendirmeye yardim etmede kullaniimasi gerekir. Agma ucunu bastirarak klipsi agin ve CNC
kablosunu zaten klips iginde mevcut bulunan tellere ekleyin. Bir sonraki sayfadaki sekle bakin.

e

56 MAXPR0O200 Kullanma Kilavuzu 80770N Revizyon 1



Kurulum

Kontrol kartina CNC kablo yonlendirme ve baglama

A Kontrol kartindaki J6'ya
'
{
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Uzaktan acma/kapama (ON/OFF) svici (miisteri tarafindan saglanir)

- [ ]

j UYARI!

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Her tiirlii bakim calismasi 6ncesinde elektrik giiciinii kesin. Plazma sisteminin kapaginin
cikariimasini gerektiren tiim calismalar ehliyetli bir teknisyen tarafindan gerceklestirilmelidir.

Daha fazla giivenlik 6nlemleri icin kullanma kilavuzunuzun Bkz. 9. sayfada Giivenlik boliimii.

1. Kontrol panelini gli¢ kaynagdina sabitleyen 4 vidayi sokiin ve gii¢ kaynag kontrol karti izerindeki J1.8 terminal blogunu
bulun.

2. Terminal 1 ve terminal 2 arasindaki baglanti telini ¢ikartin. Yayl kelepge konektorli tizerindeki turuncu agma
digmelerine basmak icin dayanikli bir alet bulun.
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3. Svici asagida gosterildigi gibi terminal 1 ve 2'ye gosterilen sekilde baglayin. Yayli kelepge konektorii lzerindeki
turuncu agma dugmelerine basmak igin dayanikli bir alet bulun.

Not: 100 mA'de 24 VDC ile uyumlu bir svig, réle ya da kati hal réle kullanin. Teller
?/ bikilmis bir ¢ift olmal.

Not: Gii¢ kaynagini agan gii¢ svici uzaktan svicin galismasi icin agik (ON) konumda olmali ve gii¢ kaynag
tizerindeki gii¢ svicinin galismasi icin agik (ON) konumunda (kapal)) olmalidir.
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Giic gereksinimleri

Genel

Bu ekipman, kisa devre gticti Ssc'nin, kullanicinin kaynag ile genel sebeke arasindaki noktada 5,61 MVA degderine esit
veya bu degerden blylk olmasi kaydiyla, IEC 61000-3-12 ile uyumludur. Ekipmanin, sadece 5,61 MVA degderine esit
veya bu degerden bliyiik Ssc kisa devre giictine sahip bir kaynaga baglanmasini, gerekiyorsa dagitim agi operatoriyle
gorlserek saglamak, ekipmani kuran veya kullanan kisinin sorumlulugundadir.

Tum svigler, gecikmeli sigortalar ve glic kablolar musteri tarafindan tedarik edilir ve gegerli ulusal ve yerel elektrik
kodlarinda belirtilen sekilde segilmelidir. Kurulum ehliyetli bir elektrikgi tarafindan gergeklestiriimelidir. Gig kaynagi igin ayri
bir birincil hat ayirma anahtar kullanin. Sigorta ve devre kesici boyutlandirmasi hakkindaki éneriler agagida listelenmistir,
ancak gereken gergek boyutlar ayn site elektrik hatti kogullarina (kaynak empedansi, hat empedansi ve hat voltaji
dalgalanmasi da dahil ancak bunlarla sinirl degil), triin ani akim karakteristiklerine ve diizenleyici gerekliliklere gére
degisecektir.

Ana besleme koruma aygiti (devre kesici ya da sigorta), hem ani akim hem de sabit akim icin tiim kol besleme yiikleri
kaldirabilecek boyutta olmalidir. Gii¢ kaynagi kol besleme devrelerinden birine baglanmalidir. Gii¢ kaynaginin asagidaki
tabloda belirtilen sabit bir akimi vardir.

Yerel ve ulusal kodlar yiiksek ani akimli zaman gecikmeli sigortalara izin vermiyorsa bir motor ¢alistirma devre kesicisi ya da
esdegerini kullanin. Zaman gecikmeli sigortalar ve devre kesiciler, 0,01 saniye igin nominal giris akiminin (FLA) 30 katina

kadar ve 0,1 saniye i¢in nominal giris akminin (FLA) 12 katina kadar dayanacak kapasitede olmalidir.

Not: Asagida gosterilen tablo yalnizca referans igindir. Tum yerel ve ulusal elektrik kurallarina uyulmalidir.

Onerilen gecikme 15 m maksimum uzunluk icin énerilen kablo
“X” kW cikista zamanli, yiiksek boyutu
nominal giris ani akimli, sigorta

Giris gerilimi Faz akimi boyutu 60 °C icin anma degeri | 90 °C icin anma degeri
200/208 VAC 3 108/104 amper 175 amper Yok 67,5 mm?2 (2/0)

220 VAC 3 98 amper 150 amper 85,2 mm?2 (3/0) 42,4 mm?2

240 VAC 3 90 amper 150 amper 85,2 mm?2 (3/0) 42,4 mm?2

380 VAC 3 57 amper 90 amper 33,6 mm?2 21,2 mm2

400 VAC 3 54 amper 80 amper 26,7 mm?2 21,2 mm?2

415 VAC 3 52 amper 80 amper 26,7 mm?2 21,2 mm?2

440 VAC 3 49 amper 80 amper 26,7 mm?2 21,2 mm?2

480 VAC 3 45 amper 70 amper 21,2 mm?2 13,3 mm?2

600 VAC 3 36 amper 50 amper 13,3 mm?2 8,3 mm2

60 MAXPR0O200 Kullanma Kilavuzu 80770N Revizyon 1



Kurulum

Hat ayirma anahtan

Hat ayirma anahtari besleme gerilimi kesme (yalitma) aygiti olarak galisir. Bu anahtari operatdriin kolay
erismesi igin glig kaynagi yakinina takin.

Takma islemi ehliyetli bir elektrikgi tarafindan, yerel ve ulusal kodlara uygun sekilde yapilmalidir.
Bu svig:

»  “Kapal” (OFF) konumundayken elektrikli ekipmani yalitmali ve tim canli iletkenleri besleme
geriliminden ayirmalidir;

uln

= Kapal “O” ve agik “I" sembolleri ile agikca isaretlenmis bir “kapali” (OFF) ve bir “agik” (ON) konumuna
sahip olmalidir;

= “Kapal” (OFF) konumunda kilitlenebilen haricen galigtirilabilir bir kulbu olmalidir;

= Acil stop olarak is gorecek, elektrikle calisan bir mekanizmaya sahip olmalidir;

= Dogru sigorta kapasitesi igin takilmis gecikmeli sigortalara sahip olmalidir (bkz. 6nceki sayfadaki tablo).

@ Ana giic kablosu

Tel boyutlar, kablo yalitiminin nominal degerine ve nitenin ana kutuya olan mesafesine gore degisiklik gésterir. 60 °C'lik
ya da 90° C sicaklik degerine sahip bir iletken igeren 4 iletkenli Tip SO giris giicii kablosu kullanin. Kurulum ehliyetli bir
elektrikci tarafindan gergeklestirilmelidir.
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Giicu baglama

~— [ )

<\ UYARI!

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Giic kablosu baglantilarini yapmadan 6nde hat kesme anahtan kapali (OFF) konumda olmalidir.
ABD’de, kurulum tamamlanana kadar “kilitleme ve etiketleme” prosediiriinii uygulayin. Diger
iilkelerde uygun ulusal ve yerel giivenlik prosediirlerini izleyin.

Giti¢ kablosunu, gti¢ kaynaginin arkasindaki kablo kirlmasi engelleyici iginden gegirin.
2. GROUND konektdriine agagidaki gésterilen sekilde toprak kablosunu (PE) baglayin.

3. Giig kablolarini agagida gdsterilen sekilde kontaktor terminallerine baglayin. EMI filtreli modeller igin gli¢ kablolarini
EMI filtresinin terminal bloguna baglayin. Kontaktor ya da EMI filtre terminalleri igin 6nerilen tork 7-8 Nm'dir.

4. Hat ayirma anahtarinin kapali (OFF) konumunda oldugunu ve sistem kurulumunun kalaninda kapal
(OFF) konumunda kaldigini dogrulayin.

5. Gig kordonu kablolarini ulusal ve yerel elektrik kodlarina uygun olarak hat ayirma anahtarina baglayn.

Kuzey Amerikan tel renkleri Avrupa tel renkleri
U = Siyah U = Siyah

V = Beyaz V = Mavi

W = Kirmizi W = Kahverengi

(PE) Toprak = Yesil/Sari (PE) Toprak = Yesil/Sari

< I Y
f\
0
& ol

AW N =
—
N
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Tor¢c sogutma suyu gereksinimleri

Sistem, deposunda sogutma suyu olmadan gonderilir. Sogutma suyu sistemini doldurmadan 6nce, sogutma suyu
karisiminin ¢alisma kosullariniz igin dogru oldugundan emin olun.

Asagidaki uyarilara ve tedbirlere uyun. Propilen glikol ve benzotriazoliin gtivenligi, islenmesi ve depolanmasi hakkindaki
veriler icin Malzeme Giivenligi Veri Sayfalari ekine bakin.

UYARI!

SOGUTMA SUYU CiLT VE GOZLERI TAHRIiS EDEBILIR VE YUTULDUGUNDA
ZARARLI YA DA OLUMCUL OLABILIR.

Propilen glikol ve benzotriazol cilt ve godzleri tahris eder, yutulursa zararl ya da dliimciil olabilir.
Temas halinde cildi ve go6zleri suyla yikayin. Yutulursa derhal tibbi yardim alin.

DIiKKAT!

Hicbir zaman propilen glikol yerine otomobil antifrizi kullanmayin. Antifiriz korozyon onleyiciler icerir
ve bunlar tor¢c sogutma suyu sistemine zarar verir.

Pompanin zarar gérmesini ve tor¢c sogutma suyu sisteminde korozyonu énlemek icin her zaman
sogutma suyu karisiminda saf su kullanin.

Standart calisma sicakliklarn icin 6nceden karistiriimis sogutma suyu

-12 °C ila 40 °C'lik bir sicaklik araliginda galisirken Hypertherm'in 6nceden karigtirimis sogutma suyunu (028872)
kullanin. Caligma sirasindaki sicakliklar bu araligin da disina ¢ikiyorsa 6zel sogutma suyu karisim 6nerilerine bakin.

Hypertherm'in 6nceden karistirimis sogutma suyu %69,8 su, %30 propilen glikol ve %0,2 benzotriazolden olusur.
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Diisiik calisma sicakliklan (-12 °C’den diisiik) icin Ozel Sogutma Suyu karnsimi

DiKKAT!

Yukarida belirtilenden daha diisiik calisma sicakliklari icin, propilen glikol yiizdesi artirnimahidir.
Bu yapilmadig: taktirde donma nedeniyle tor¢c kafasinin, hortumlarin catlamasina ya da diger torc
sogutma suyu sistemi hasarlarina neden olabilir.

Karisimda kullanilacak propilen glikoliin ylizdesini belirlemek igin asagidaki semayi kullanin.

Propilen glikol yiizdesini artirmak igin %100 glikolii (028873) Hypertherm'in énceden karnstirilmis Hypertherm sogutma
suyu (028872) ile kanigtirin. Donmaya kargi gerekli korumayi elde etmek igin %100 glikol gézeltisi ayrica saf su (su saflik

gereksinimleri icin agagidaki tabloya bakin) ile de karistirilabilir.

Not: Maksimum propilen glikol ylizdesi higbir zaman %50’den fazla olmamalidir.

Propilen Glikol Cdzeltisinin Donma Noktasi
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Kurulum

Yiiksek calisma sicakliklan (38 °C’den yiiksek) icin Ozel Sogutma Suyu karisimi

Calisma sicakliklar higbir zaman 0 °C'den diisiik degilse, sogutma suyu olarak yalnizca artilmis su (propilen glikol ile
degil) kullanilabilir. Cok ilik sicakliklarda galisma igin artilmig su en iyi sogutma 6zelliklerini sunacaktir.

Antilmig su, 1 birim benzotriazole (BZT) 300 birim su igeren ve asagidaki ézellikleri kargilayan bir saf su kangimidir. BZT
(128020), plazma sisteminde yer alan bakir tabanli sogutma suyu sistemi igin bir korozyon énleyici olarak galiir.

Su saflik gereksinimleri

Torg ve sodutma sisteminde performans azalmasini 6nlemek igin sogutma suyundaki kalsiyum karbonat seviyesini diistik
tutmak kritiktir.

Ozel sogutma suyu karisimi kullanirken her zaman asagidaki tabloda yer alan minimum ve maksimum 6zellikleri karsilayan
su kullanin.

Asagidaki minimum saflik 6zelliklerini karsilamayan su, nozulda asiri tortuya neden olabilir, bu da su akisini degistirerek
istenmeyen bir ark Uretir.

Asagidaki maksimum saflik 6zelliklerini kargilamayan su da sorunlara neden olabilir. Cok saf olan deiyonize su, sogutma
suyu sistemi borularinda sizdirma sorunlarina neden olacaktir.

Su safligi asagidaki tabloda yer alan 6zellikleri karsiladig siirece herhangi bir yéntemle (deiyonizasyon, ters ozmoz, kum
filtreler, su yumusaticilar, vb.) saflastinlmis su kullanin. Su filtre sistemini segerken dneri igin bir su uzmanina danisin.

Su safligi élcim yontemi

Su safligi iletkenlik Rezistivite Cozunmus katilar Galon basgina grantil
uS/cm mQ-cm (ppm NaCl) (gpg/CaCO,)

25 °C'de 25 °C'de

Saf su (yalnizca referans 0.055 18,3 0 0

igin)

Maksimum saflik 0,5 2 0,206 0,010

Minimum saflik 18 0.054 8,5 0,43

Maksimum igilebilir su 1000 0,001 495 25

(yalnizca referans igin)
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Gii¢c kaynagini sogutma suyu ile doldurun

Torg kablolarinin uzunluguna bagli olarak sistem 14,2 litre ila 17,0 litre sogutma suyu alr.

1. Depo dolana kadar gii¢ kaynagina sogutma suyu ekleyin. 2. Giicii agik (ON) konumuna getirin, ardindan akis
semboll secilene kadar amper segici digmesine

@ gerektigi kadar basip birakin. Akis orani i¢ hanel
ekranda gosterilir. Sistem bir dusiik sogutma suyu
@ akis hatasi bildirmeden 6nce 45 saniyelik bir
s gecikme vardir. Akis orani dakikada 1,9 litreye
/ (/dk.) ulagsmadiysa, sistem pompayi kapatir.
2

3. Sistem bir hata gorlntilerse, sisteme gelen guicti kapali 4. Depo dolana kadar gii¢ kaynagina sogutma suyu
(OFF) konumuna getirin ve tanka dolana kadar tekrar ekleyin ve dolum kapagini yerine takin.
sogutma suyu ekleyin. 2 ve 3 no'lu adimlari herhangi bir
hata gorlintilenmeyene kadar tekrar edin.
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Besleme gazlarini baglayin

Hava/Hava kesme

Not: Hava kaynagini hortumunu baglamadan ve sisteme basingli hava beslemeden 6nce, plazma gazi hattinin ve
muhafaza gazi hattinin diizgtin sekilde baglandigini dogrulayin.

Hava besleme hortumunu asagida gosterildigi sekilde filtre regulatoriine takin.

PN
il W gliy

N,/N, besleme gaz baglantisi

1. Hava besleme hortumunu asagida gdsterildigi sekilde filtre regtilatérinden gikarin.
2. Filtre/regiilatérden gelen 015012 Hava baglantisini (1/4 ing NPT X #6 ERKEK) gikarin.
a. Hypertherm tarafindan sunulan azot besleme gazi hortumunu kullanmak igin bir 015103 adaptdri takin.

b. Kullanici beslemeli N, azotu besleme gazi hortumuna takmak igin ¢ikarilan hava baglantisindan gelen 1/4 ing NPT
Disi portu kullanin.
3. Gaz basing regllatorlerini ayarlayin. Bkz. 71. sayfada Besleme gazi reglilatérlerini ayarlama.

O,/Hava Kaynagi gaz baglantisi

1. Hava kaynagini sistemden gikarin.
2. Plazma kaynak borusunu fitre/regtilatér ¢ikis portundan cikarin.
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3. Filtre/regulatoriin agik kalan plazma ¢ikis portunu kapatmak igin birlikte verilen fisi kullanin.

4. Plazma gaz girisine sadece filtre edilmis ve diizenlenmis oksijen baglayin. Uygun oksijen reglilatorii igin bkz. Bkz. 72.
sayfada Gaz regdilatérleri.

Not: Asagida tanimlanan pargalarla birlikte verilen bir oksijen baglanti takimi (428054) Hypertherm'den temin
edilebilir.

Oksijen kaynak gazi hattini baglamak igin ¢esitli opsiyonlar bulunmaktadir:

a. 015811 baglantisini s6kiin ve bir 015009 baglantisi takin (pargay kullanic siparis etmeli. Bkz. yukaridaki not).
Baglanti elemanina baglanmak igin dogru Hypertherm kaynak gazi borusu (046231) kullanin.

015811 4=~ 015009 -=~""
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b. Plazma gaz girisinden gikardiginiz 8 mm’lik boruya baglanmak igin uygun bir O, baglantisi kullanin.

c. Plazma gaz borusunu ve 8 mm’lik baglantiyi (015811) cikarin ve 1/4 in¢g NPT disi dislere baglayin.

015811 <€~ ~
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d. 1/4 inglik “G" disi dislerine baglamak icin burg ve baglantiyi ¢ikarin.

T

015810 =
ve «~ "

051811

5. Hava kaynagini yeniden baglayin.
6. Gaz basing regulatorlerini ayarlayin. Bkz. 71. sayfada Besleme gazi regtilat6rierini ayarlama.
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Gaz gereksinimleri

Nakliyat 6ncesinde sistem hava/hava kesme igin yapilandirimistir. Giig kaynaginin arka paneline monte edilmis olan
filtre/regiilatore bir hava kaynagi baglayin. Oy/hava ya da No/N, ile kesme yapilacaksa, gaz baglantilarinda degisiklikler
yapmaniz gerekir. Bkz. 67. sayfada Besleme gazlarini baglayin.

DiKKAT!

Boliim 2’deki 6zellikler dahilinde olmayan gaz besleme basinclar zayif kesim kalitesine, yetersiz sarf
malzemesi dmriine ve isletimsel sorunlara yol acabilir.

Gazin saflik seviyesi cok diisiikse veya besleme hortumlarinda ya da baglantilarinda sizintilar varsa:
= Kesim hizlan azalabilir
= Kesim kalitesi bozulabilir

= Kesme kalinhg azalabilir
= Parcalarnn omrii kisalabilir

Besleme gazi regiilatorlerini ayarlama

1. Sisteme gelen giicti kapali (OFF) konumuna getirin. Tiim kaynak gaz regiilatér basinglarini 6,2 bar'a ayarlayin.
2. Sisteme gelen giicli agik (ON) konumuna getirin.

3. Temizleme dongiist tamamlandiktan sonra, test moduna gitmek i¢in akim segme diigmesine basin. Test modu
simgesi yandiginda, test 005’e gitmek i¢in digmeyi gevirin, “Akis gazi tam basingta”. Tum kaynak regulatorlerini
6,2 bar’lik bir sistem giris basincina ayarlayin.

4. Amper simgesi yanana kadar akim segimi diigmesine basin ve birakin.
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Gaz regilatorleri

Not: Sadece oksijenle keserken ayri bir gaz regtilatériine ihtiyag vardir.

Sivi kriyojenik ya da sivi depolama kullaniliyorsa kararli bir gaz kayna@i basinci elde etmek igin ylksek kaliteli, 1 kademeli
gaz regulatord kullanin. Yuksek basingli gaz tliplerinden kararl bir gaz kaynagi basinci elde etmek igin yliksek kaliteli,
2 kademeli gaz regtilatért kullanin.

Asagida listelenen ylksek kaliteli gaz regtilatorleri Hypertherm'den temin edilebilir ve U.S. Compressed Gas Association
(CGA) bzelliklerini karsilamaktadir. Diger tlkelerde ulusal ya da yerel kodlara uygun gaz regiilatérleri secin.

2 kademeli regiilator 1 kademeli regiilator

Parca numarasi

Aciklama

128544 Takim: Oksijen 2 kademeli regulator”
128548 Takim: Oksijen 1 kademeli (kriyojenik sivi azot ya da oksijen ile kullanmak igin)
022037 2 kademeli oksijen regulatoru

* Takima 2 kademeli regiilatér (022037) ve uygun baglantilar dahildir
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Besleme gazi boru yerlesimleri

= Tum gaz beslemeleri igin sert bakir borular ya da uygun esnek hortum kullanilabilir.

= Celik, demir ya da aluminyum boru kullanmayin.

= Kurulumdan sonra tiim sisteme basing verin ve sizintilar kontrol edin.

= Onerilen hortum caplar 23 m'den az uzunluklar igin 9,5 mm ve 23 m'den fazla uzunluklar igin
12,5 mm'dir.

Esnek hortum sistemlerinde, hava, azot tasimak lizere inert gaz i¢in tasarlanmis bir hortum kullanin. Parga numaralari igin
Bkz. 74. sayfada Kaynak gazi hortumlari.

n Dikkat: Asla teflon bant kullanmayin

n Dikkat: Oksijeni giic kaynagina baglarken, tiim hortumlarin, hortum

baglantilarinin ve baglantilarin oksijen ile kullanim icin kabul edilebilir
olduklarindan emin olun. Kurulum ulusal ve yerel kodlara uygun
yapilmahdir.

Not: Plazma gazi olarak oksijenle keserken, filtre reglilatoriine hava da baglanmalidir.

UYARI!
OKSIJEN ILE KESME iSLEMi YANGINA YA DA PATLAMAYA NEDEN OLABILIR

Plazma gazi olarak oksijenle kesim yapmak, olusturdugu oksijence zengin atmosfer nedeniyle olasi
bir yangin tehlikesi arz edebilir. Hypertherm bir 6nlem olarak oksijenle kesim yaparken bir egzozlu
havalandirma sistemi kurulmasini 6nerir.

Atesin besleme gazina geri yayllmasini dnlemek icin alev geri tepme tutuculan gereklidir (belirli
gazlar ya da gerekli basinclar icin mevcut degilse).
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Kaynak gazi hortumlan

n Dikkat: Asla teflon bant kullanmayin

)

O Hava

Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
024671 3m 024740 25 m
024658 4,5m 024744 35m
024659 75m 024678 45 m
024765 10m 024680 60 m
024660 15m 024767 75 m
024766 20 m

@ Oksijen

Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
024607 3m 024738 25 m
024204 45m 024450 35m
024205 75 m 024159 45 m
024760 10m 0243383 60 m
024155 15 m 024762 75 m
024761 20m

@O Azot
| R B

Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
024210 3m 024739 25 m
024203 45m 024451 35m
024134 75 m 024120 45 m
024211 10m 024124 60 m
024112 15m 024764 75 m
024763 20m
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Giinliik baslatma

Sisteme gelen glict agmadan 6nce, kesme ortaminin ve bu ortamdaki kullanicilar tarafindan giyilen kiyafetlerin Bkz. 9.
sayfada Giivenlik bélimiinde listelenen glivenlik gereksinimlerine uydugundan emin olun.

TEHLIKE!
ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Bu sistemi calistirmadan 6nce, giivenlik béliimiinii tamamen okumalisiniz! Asagidaki adimlara
devam etmeden 6nce Gii¢c kaynaginin ana enerji kesici salterini kapali (OFF) konumuna getirin.

Gii¢ kaynaginin ana enetji kesici salterini kapali (OFF) konumuna getirin.

2. Sarf malzemelerini torgtan gikarin ve aginmis ya da hasarli pargalar kontrol edin. Sarf malzemelerini ¢cikardiktan
sonra her zaman temiz, kuru, yagsiz bir yiizeye koyun. Kirli sarf malzemeleri torcun arizalanmasina
neden olabilir ve sogutma suyu pompasinin omriini kisaltabilir.

= Detaylar igin Bkz. 90. sayfada Sarf malzemelerini takma ve inceleme.

= Kesme ihtiyaglariniz igin dogru sarf malzemelerini segmek amaciyla Kesim tablolari kismina bakin.
3. Sarf malzemesi pargalarini degistirin. Detaylar igin Bkz. 90. sayfada Sarf malzemelerini takma ve inceleme.
4. Torcun galisma pargasina dik oldugundan emin olun.

1 |Muhafaza 4 | Girdaph halka
Nozul muhafaza kapagi 5 |Elektrod
3 |Nozul 6 |Torc ana gdvdesi (gabuk ayrilabilir torg
gosterilmekte)
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Kontroller ve indikatorler

Kontrol paneli aciklamalari

1

Gili¢ svici

3 haneli ekran bdolgesi

Akim secim digmesi

2 haneli plazma ekran bdlgesi

Plazma gazi dugmesi

2 haneli muhafaza ekran bdolgesi

N oo A OIN

Muhafaza gaz digmesi

76
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Giic kaynagini calistirma

Genel

= Sistem agik (ON) konumuna getirildiginde, otomatik olarak birkag test gergeklestirir. Bkz. 152. sayfada
Gli¢ verme sirasinda otomatik chopper ve akim senséri testleri.

= Ana enerji kesici salter agikken, Gli¢ Kaynad: tizerindeki svig kapali bile olsa, kontrol kartina ve diger
ylUksek gu¢ gerektirmeyen pargalara giden gli¢ vardir. Sisteme gii¢ gittigini gostermek lizere svig yanar.
Yuksek glic gerektirmeyen parcgalar arasinda chopper'daki dustik gtic kontrol devre sistemi de yer alir,
ancak kontaktor tarafindan agilan yiiksek gugli IGBT leri igermez.

= 8 haneli ekran, giic kaynagini acik (ON) konumuna getirdiginizde 6 saniyelik temizleme isleminin
oldugunu belirtmek igin 1’den 6'ya kadar sayar (siz sadece 1'den 5'e kadar olan rakamlari
gdreceksiniz). Sistem basglatma sinyali agik sekilde baslatildiginda, 3 haneli ekran saymaya devam
edecektir.

= Sisteme gelen giicii agik (ON) konumuna getirdiginizde, ekranlar en son kullanilan iglemi gdsterir.

*  Kullanici sisteme gelen tiim girisleri (akim, plazma gazi ve muhafaza gazi) amper ve muhafaza gazi
kontrol diigmelerine 3 haneli ekranda LOC goriinene kadar basip, basili tutarak kilitleyebilir. Ayni igslem
sistemdeki kilidi agar ve 3 haneli ekranda ULC gériindir. Kullanici 3 haneli ekran bolgesinde fonksiyonlar
arasinda gegcis yapmaya devam edebilir (akim, ariza, sogutma suyu akisi ve test).

»  Ug ekran da kesme sirasinda gergek degerleri gosterir. Girisler kilitlenmedigi ya da sistem uzaktan

kontrol edilmedigi stirece, kullanici akim, plazma gazi ve muhafaza gaziyla ilgili ayar degisiklikleri
yapabilir. Bostayken, ekran ayarlanmis olan degerleri gosterir.

= Parametreler varsayilan ayardan farkli bir ayara degistirildiginde, her bir ekranin sag alt kdsesinde yanip
sonen bir kirmizi nokta gériindir.
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3 haneli ekran fonksiyonlari
Amperaji artirmak ya da azaltmak igin akim segim diigmesini déndiiriin. Bir fonksiyondan digerine gegmek igin akim segim

diigmesini itin ve birakin.

3 haneli ekran simgeleri

Ad

Aciklama

1 Uzaktan

Gitig kaynag ile seri iletisim oldugunda uzaktan simgesi yanar.
Fonksiyonlara g6z atmaya devam edebilirsiniz, ancak kesim
parametreleri sadece CNC ile degistirilebilir.

2 Amper

Amper simgesini segip digmeyi dondirerek amperaji artirin ya da
azaltin. Dugmeyi yavasga dondurdiguntizde akim degeri 1 amper
artar ya da azalir. Bir islem amperajindan digerine diigmeyi hizl
Gevirerek atlayabilirsiniz.

3 Ariza

Bir hata meydana geldiginde ariza simgesi yanar.

Hata kodu numarasi 60 ya da daha kiigiikse, yanan ariza simgesine
gitmek igin akim segme diigmesine basin. Ariza simgesi segildiginde,
hata kodu 3 haneli ekranda gorundr.

Ariza kodu 60 ya da daha biiylikse, sistem otomatik olarak ariza
simgesini seger ve hata kodu numarasi 3 haneli ekranda yanip soner.

Her iki tip hata kodu igin gli¢ kaynagi durum numarasini gérmek igin
akim segme diigmesine basin ve diigmeyi basili tutun.

4 Sogutma suyu
akisi

Sogutma suyu akisi simgesi secildiginde ekran sogutma suyu akisini
dakikadaki galon cinsinden gosterir. Giig kaynag, temizleme sayimini
bitirmeden 6nce, sisteme gelen giicii agik (ON) konumuna
getirdiginizde ve sogutma suyu akisi simgesini segtiginizde, akis
anahtar gegersiz kilinir ve sogutma suyu 30 saniye boyunca akmaya
devam eder.

5 Test

Test simgesi segildiginde, sistem test modundadir. Akim segim
digmesini dondirerek cok sayida fonksiyona erisilebilir. Detayli bilgi
icin bakim boltimine bakin.

6 Plazma baslatma
lambasi

Bu beyaz lamba, plazma baslangi¢ sinyali verildiginde yanar ve
baslatma sinyali kaldirlana kadar yanmaya devam eder.

7 Ark transferi
lambasi

Ark calisma pargasina transfer edildiginde, bu yesil lamba yanar.
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Bir kesme islemi secme

1. Amperaji ayarlamak igin akim segim diigmesini kullanin. Diigmeyi yavasga déndiirme, akim degerini bir defada
1 amper artinr. Digmeyi hizll gevirmeniz bir sonraki islem akimina (60 A, 130 A ve 200 A) hizl gegis yapmanizi saglar.
Parametreler varsayilan ayardan farkli bir ayara degistirildiginde, her bir ekranin sag alt késesinde yanip sénen bir
kirmizi nokta goriiniir. Asil segime geri gelene kadar diigmeye basip serbest birakarak varsayilan ayara geri
gelebilirsiniz.

2. Plazma gazi segimleri arasinda gegis yapmak i¢in plazma gaz digmesine basin ve serbest birakin. Bir gaz
sectiginizde basing otomatik olarak ayarlanacaktir. Digmeyi dondiirme basing dederini artirir ya da azaltir.
Parametreler varsayilan ayardan farkli bir ayara degistirildiginde, her bir ekranin sag alt késesinde yanip sénen bir
kirmizi nokta goriindr. Varsayilan ayara, asil gaz secimine geri gelene kadar diigmeye basip serbest birakarak geri
gelebilirsiniz.

3. Bir plazma gazi sectiginizde, muhafaza gazi basinci otomatik olarak ayarlanir. Digmeyi déndiirme basing degerini
artinr ya da azaltir. Parametreler varsayilan ayardan farkli bir ayara degistirildiginde, her bir ekranin sag alt kdsesinde
yanip sOnen bir kirmizi nokta goriiniir. Varsayilan ayara, asil gaz segimine geri gelene kadar diigmeye basip serbest
birakarak geri gelebilirsiniz.

Not: Asagida gosterilen 6rnek 50 amper, siyah sac, hava/hava islemidir. Detaylar igin kesim tablosuna bakin.

f

S
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DIKKAT!

KIVILCIMLAR VE SICAK METAL GOZLERDE HASARA VE CILTTE YANIKLARA
YOL ACABILIR. Torcu harekete gecirirken, nozuldan disari kivilcimlar ve sicak
metal puskiirecektir. Torcu kendinizden ve diger kisilerden uzaga yonlendirin.
Daima uygun koruyucu ekipman kullanin. Daha fazla bilgi icin Bkz. 9. sayfada

o7

—-

Giivenlik.
Elde kesme
Teknik Ozellikler
Malzemeler Siyah sac, paslanmaz gelik ve aluminyum
Akim 50 A, 130 Ave 200 A
Plazma gazi tipleri Hava, Oy, Ny
Muhafaza gaz tipleri Hava, Ny
Torc agirhigi (kablosuz) Bkz. 33. sayfada Teknik Ozellikler

Sarf malzemesi secimi ve gaz ayarlar

Sarf malzemeleri ve islem bilgileri igin Bkz. 86. sayfada Kesme parametreleri.

Bir kesim baslatma

1. Delme islemi yapmadiginiz siirece, galisma pargasinin kenarindan kesme islemine baslayin (bkz. asagidaki sekil). En iyi
sonuglar igin, nozul lillesi galisma pargasinin kenarindan yarisina kadar asmali ve torg (ark) ekseni kesim yiizeyine dik
olmalidr.

Not: Kesim sirasinda, kivilcimlarin galisma pargasinin altindan gelmesine dikkat edin. Calisma pargasinin tistine dogru
geliyorsa, torcu gok hizli hareket ettiriyorsunuz ya da galisma pargasina tam giris igin yeterli gictiniiz yok.

2. Torcu metal lizerinde ya da hemen Ustlinde hafifge tutun ve torcu metal tUzerinde suriikleyin. Torg galisma pargasinin
icine 6 mm girdiginde, ark transferi gergeklestir.
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3. Torcu kesim boyunca ¢ekin. Torcu gekmek, itmekten daha kolaydir.

4. Torcu, ark dikey olacak sekilde tutun ve gizgi boyunca keserken arki izleyin (bkz. agagidaki sekil). Calisma parcasi
tizerinde muhafazayi hafifge siiriikleyerek, diizgiin bir kesim saglayabilirsiniz. Diiz hat kesimleri igin, kilavuz olarak
herhangi bir diiz kenari kullanin.

Delme

1. Tetik svicini sikkmadan 6nce, muhafaza ¢alisma pargasindan yaklasik 1,5 mm uzaklikta olacak sekilde torcu tutarak
baslayin. Bu ydntem sarf malzemelerinin émriiniin maksimize eder. Bkz. asagidaki semalar.

2. Torcu galisma pargasina yaklasik 45°derecede, kendinizden uzaga bakacak sekilde tutun ve ardindan dikey pozisyona
dogru yavasga yuvarlayin. Kesme malzemesi daha kalin oldugunda bu &zellikle 5nemlidir. Kivilcimlar ve sicak metalden
gelebilecek herhangi bir tehlikeye karsi, torcun sizden ve gevrenizdekilerden uzaga dogru gevrildiginden emin olun. Bir
aclyla delmeye baglanmasi, sicak metalin geriye dogru muhafazaya sigramasindan ziyade bir tarafa kagmasina izin
verir, boylece operator kivilcimlardan korur ve muhafazanin émriind uzatir.

3. Delme islemi tamamlandiginda, kesme islemiyle devam edin.
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Oluk acma

Teknik Ozellikler

Malzemeler Siyah sac, paslanmaz gelik ve aluminyum
Akim 200 Amp

Plazma gazi tipleri Hava, Oy

Muhafaza gazi tipleri Hava

Torc agirhigi (kablosuz) Teknik Ozellikler bolimiine bakin

Oluk acma giivenligi

Oluk agarken, tam koruma giymis olmaniz kesinlikle gereklidir.

= Enaz 12 No'lu caml bir kaynak bashgu.
= Kaynak eldivenleri ve bir kaynak ceketi.
= Dabha fazla koruma igin 1s1 koruyucusu (127389) satin alinabilir.

Bir calisma parcasina oluk aciimasi

Not: Dogru sarf malzemelerini segmek i¢in Bkz. 87. sayfada
Elde kesme ve oluk agma sarf malzemesi segcimi.

1. Torcu harekete gegirmeden 6nce tor¢ ucunu, calisma
parcasindan 1,5 mm igeride kalacak sekilde tutun.

2. Torcu, torg ucu ve galisma pargasi arasinda kiigtik bir
boslukla, calisma pargasina 45° agida tutun. Bir pilot ark elde
etmek igin tetige basin. Arki, galisma pargasina transfer edin.

3. Oluga besleme yaparken, galigma pargasina yaklagik 45° agiy!
koruyun. Plazma arkini, olusturmak istediginiz oluk yoniinde
itin. Sarf malzemesinin émriint kisaltmaktan veya torca hasar
vermekten kaginmak igin tor¢ ucu ile erimis metal arasinda az
bir mesafe birakin.

Not: Torcun agisini degistirmek, olugun boyutlarini degistirir.

Olugu doldurma
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Oluk acma teknikleri

Diiz oluk acma

oo

Orgiilii oluk
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Yan oluk acma
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Oluk profilleri ve talas kaldirma hizlan

isletim parametreleri

1 |Hiz

635 ila 1270 mm/dk.

Aci

35 ila 45 derece

3 | Ayrlik

12,7 ila 19,0 mm

Maksimum ark esnemesi

76 mm*

*Seyrek kullanimlar igin, %100 devrede kalma igin degil

200 A icin tipik oluk acma profili, hava
Siyah sac Uzerinde talas kaldirma hizi 18,7 kg/sa

Hiz 1270 mm/dk.
Ayrilik 12,7 mm
Aci 35°
@-H € f@
A
A
10,7 mm
4.4 mm

200 A icin tipik oluk acma profili, Os
Siyah sac Uzerinde talas kaldirma hizi - 20,5 kg/sa

Hiz 1270 mm/dk.
Ayrilik 12,7 mm
Acl 35°
@->| |<- f@
N\
A
6 (10,4 mm
5,4 mm
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Oluk profilini degistirme

Oluk profilini ve talas kaldirma hizini torcun galisma pargasi Uzerindeki hizini, torg ile galisma pargasi arasindaki ayrilik
mesafesini, torcun galisma pargasina agisini ve gii¢ kaynaginin akim gikisini degistirerek farkli hale getirebilirsiniz.

Asagidaki eylemler, oluk profili Gizerinde belirtilen etkilere sahiptir:

= Torcun hizini artirmak, genisligi ve derinligi azaltacaktir.

= Torcun hizini azaltmak, genisligi ve derinligi artiracaktir.

= Torcun aynhgini artirmak, genisligi artiracak ve derinligi azaltacaktir.

= Torcun ayrihgini azaltmak, genisligi azaltacak ve derinligi artiracaktir.

= Torcun acisini artirmak (daha dikey konuma getirmek), genisligi azaltacak ve derinligi artiracaktir.
= Torcun acisini azaltmak (daha yatay konuma getirmek), genisligi artiracak ve derinligi azaltacaktir.
= Giic kaynaginin akimini artirmak, genisligi ve derinligi artiracaktir.

= Giic kaynaginin akimini azaltmak, genisligi ve derinligi azaltacaktir.

Kesme parametreleri

MAXPRO200 kesim tablolari, her iglem igin gereken sarf malzemesi pargalarini, kesim hizlarini ve gaz ile torg ayarlarini
gostermekte ve kablo uzunluklarindaki farkliliklara imkan vermektedir. Bu parametreler, hem mekanize hem de manuel
torglarla kesim igin kullanilir. Her bir kesim tablosuyla listelenen parga numaralar mekanize torglara 6zeldir. Manuel
torglarla kullanilan sarf malzemeleri igin bkz. Manuel tor¢ sarf malzemeleri.

Bu belgedeki kesim tablosu degerleri, minimum gapakli yliksek kaliteli kesimler saglamak igin 6nerilmektedir. Kurulumlar ve
malzeme kompozisyonlar arasindaki farkliliklar nedeniyle istenen sonuglari elde etmek igin ayarlamalar yapmak gerekebilir.

Mekanize sarf malzemeleri

Her bir kesim tablosuyla listelenen parga numaralar mekanize torglara 6zeldir.

Manuel torc sarf malzemeleri

Asagidaki sarf malzemeleri setleri siyah sac, paslanmaz gelik ve aluminyum kesiminde manuel torglarla kullanilmak tzere
tasarlanmisti. MAXPRO200 manuel torglariyla kesim igin Kesim tablolari kisminda detaylar bulunan kesme
parametrelerini kullanin. Her bir igslem igin asagidaki sarf malzemelerini kullanin.
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Elde kesme ve oluk acma sarf malzemesi secimi

Asagidaki sarf malzemeleri setleri siyah sac, paslanmaz gelik ve aluminyum kesiminde manuel torglarla kullanilimak tizere
tasarlanmistir. Her bir islem icin asagidaki sarf malzemelerini kullandiginiz stirece, MAXPRO200 manuel torglariyla Bkz.
101. sayfada Kesim tablolari kismi altinda detaylar bulunan kesme parametrelerini kullanabilirsiniz.

Not: Her bir kesim tablosuyla listelenen parga numaralari mekanize torglara ézeldir.

Siyah sac

50 A
Hava Plazma
Hava Muhafaza

220528
o )
O, Plazma
Hava Muhafaza
220528

130 A
Hava Plazma
Hava Muhafaza

O: ?I:’?azl:qa 0)”)))))))

Hava Muhafaza

200 A
Hava Plazma
Hava Muhafaza

200 A
O, Plazma
Hava Muhafaza

200 A Oluk acma
Hava Plazma
Hava Muhafaza

420067

200 A Oluk acma @
O, Plazma
Hava Muhafaza

420067 220935 420066 220834 220937
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222222

222222

000000

222222

000000

222222
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222222

222222

000000

222222

000000

222222
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Sarf malzemelerini takma ve inceleme

UYARI!

Torc sarf malzemelerini incelemeden ya da degistirmeden 6nce her zaman gii¢c kaynagina gelen giicii
kesin. Sarf malzemelerini cikarirken eldiven kullanin. Tor¢ sicak olabilir.

Sarf malzemelerini takin

Kesme isleminden dnce sarf malzemesi pargalarindaki asinmayi gunliik olarak kontrol edin. Bkz. 91. sayfada Sarf
malzemelerini inceleme. Sarf malzemelerini gikarmadan 6nce, sarf malzemelerinin sulu tablanin igindeki suya diismesini
onlemek icin torg lifteri en yiiksek noktasindayken torcu kesim sehpasinin kenarina getirin.

Parcalari asin sikmayin! Yalnizca eslesen pargalar birbirine oturana kadar sikin.

Her bir o-ring contaya ince bir silikon yaglayici tabakasi Torcun i¢ ve dis ylizeylerini temiz bir bez ya da
uygulayin. O-ring contalar parlak gériinmeli ancak asir yaglayict  kagit havlu ile silin.
birikmesi olmamalidir.

1. Elektrodutor¢ 2. Girdapli halkay! 3. Nozulu ve
kafasina takin nozula takin girdapli halkay! kapagini torg nozul muhafaza
nozul muhafaza kafasina takin kapagina takin
kapagina takin
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Sarf malzemelerini inceleme

inceleme

Bakilacaklar

Yapilacak islem

Muhafaza

Genel:

Erozyon ya da eksik
malzeme

Erimis malzeme yapismasi
Tikanmis gaz delikleri
Merkez delik:

Yuvarlak olmalidir

Muhafazay degistirin

Muhafazayi degistirin
Muhafazay! degistirin

Merkez delik artik yuvarlak olmadiginda muhafazayi degistirin

Genel:

Erozyon ya da eksik
malzeme

Nozul muhafaza kapagini degistirin

Nozulu ve elektrodu her
zaman set olarak degistirin

Erozyon ya da eksik
malzeme

Tikanmis gaz delikleri
Merkez delik:
Yuvarlak olmalidir
Arklanma izleri

Catlaklar Nozul muhafaza kapagini degistirin
Yanma izleri Nozul muhafaza kapagini degistirin
Nozul Genel:

Nozulu degistirin
Nozulu degistirin

Merkez delik artik yuvarlak olmadiginda nozulu degistirin
Nozulu degistirin

Pislik ya da tortular
Tikanmis gaz delikleri
O-ring’ler

Hasar

Yaglayici

O-ring’ler
Hasar O-ring'i degistirin
Yaglayici O-ring contalar kuruysa ince bir silikon yaglayici tabakasi
uygulayin
Girdaph halka Genel:
Hasar Girdapli halkayi degistirin

Temizleyin ve hasar incelemesi yapin; hasarliysa degistirin
Girdapli halkayi degistirin

O-ring'i degistirin
O-ring contalar kuruysa ince bir silikon yaglayici tabakasi
uygulayin

Elektrod

Nozulu ve elektrodu her
zaman set olarak degistirin
Emitor

Merkez yiizey:

Emitor asinmasi; emitor
asindikga bir oyuk olusur

O-ring’ler
Hasar
Yaglayici

Genel olarak oyuk derinligi 1 mm ya da daha fazla
oldugunda elektrodu degistirin.

O-ring contalari degistirin
O-ring contalar kuruysa ince bir silikon yaglayici tabakasi
uygulayin
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Torc bakimi

Torcun bakimi diizgtin yapilmazsa kesim kalitesi bozulabilir ve erken arizaya neden olabilir.

Kesim kalitesini en Ust diizeye ¢ikarmak igin tor¢ son derece siki toleranslarda tretilmistir. Torg, kritik 6zelliklerin dengesini
bozmaya yol agabilecek sert darbelere maruz kalmamalidir.

Kritik ytizeylerinin ve gegitlerinin kirlenmesini 6nlemek igin torg kullanilmadigi zaman temiz bir yerde saklanmalidir.

Rutin bakim

Her sarf malzemesi degisiminde asagidaki adimlar tamamlanmalidir: O-ring'ler (2)

1. Torcun igini ve disini silmek igin temiz bir bez kullanin. Ulasiimasi zor i¢ ylizeylere erismek
igin pamuklu bir bez kullanilabilir.

2. Kalan pislik ve tortular i¢ ve dis yuzeylerden temizlemek igin basingli hava kullanin.

3. Her bir harici o-ring contaya ince bir silikon yaglayici tabakasi uygulayin. O-ring conta
parlak gériinmeli ancak asiri gres birikimi olmamalidir.

4. Sarf malzemeleri yeniden kullanilacaksa, bunlari silmek igin temiz bir bez kullanin ve
tekrar takmadan 6nce basingli havayla temizleyin. Bu islem &zellikle nozul muhafaza
kapag icin kritiktir.

Cabuk aynlabilir bakimi

Her 5-10 sarf malzemesi degisiminde asadidaki adimlar
tamamlanmalidir:

Torcu, gabuk ayrilabilir aksamdan gikarin.

2. Tum i¢ ylzeylere ve dis dislere basingl hava
uygulayin.

3. Torcun arka tarafindaki tiim i¢ yiizeylere basingli
hava uygulayin.

4. Torcun arkasindaki 4 o-ring contada ve gabuk
ayrilabilir yuvadaki o-ring contada hasar incelemesi
yapin. Hasarli o-ring contalarn degistirin. Hasarli
degillerse, her bir o-ring contaya ince bir silikon
yaglayici tabakasi uygulayin. O-ring contalar parlak
goriinmeli ancak asiri yaglayici birikmesi
olmamalidir.

Torcun arka goriiniimii

Harici disler

Bakim takimi

Dogru bakim yapildiginda bile, torcun arkasindaki o-ring contalarin periyodik olarak degistiriimesi gerekir. Hypertherm,
yedek parcalarla birlikte bir cabuk ayrilabilir torg bakim takimi (228780) saglar. Takim stokta tutulmali ve rutin bakim
planinizin bir pargasi olarak kullanilmalidir. Diiz torglarda ve manuel torglarda sadece iki adet degistirilebilir o-ring conta
bulunmaktadir.
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Torc baglantilan

Cabuk aynrilabilir torc

Torc ana govdesi Cabuk aynlabilir yuva

Muhafaza gaz
Pilot ark
Sogutma suyu geri donusi

Plazma gaz

Gl | W N =

Sogutma suyu kaynag

Diiz torc

Plazma gaz

Sogutma suyu kaynagi (negatif kablo da igerir)

Muhafaza gazi (pilot ark kablosu da igerir)

AW N =

Sogutma suyu geri donusi
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Torc su tiipuinii degistirin

UYARI!

BOSTA MODUNDAYKEN SARF MALZEMESi PARCALARINI DEGiSTIRMEYIN. Torc sarf malzemesi
parcalarini incelemeden ya da degistirmeden 6nce her zaman gii¢c kaynagina gelen giicii kesin. Sarf
malzemelerini ¢cikarirken eldiven kullanin. Tor¢ sicak olabilir.

Not: Su tlipli dogru sekilde takildiginda gevsek goriinebilir, ancak elektrod takildiktan sonra yanlara dogru herhangi
bir gevseklik kalmayacaktir.

1. Sisteme gelen tiim giicii kapali (OFF) konumuna getirin.

2. Sarf malzemelerini torgtan ¢ikarin. Bkz. 90. sayfada Sarf malzemelerini
takma ve inceleme.

3. Eski su tlipuni ¢ikarin.

4. O-ring contaya ince bir silikon yaglayici tabakasi uygulayin ve yeni su
tlpuini takin. O-ring conta parlak gériinmeli ancak asir gres birikimi

olmamalidir.

5. Sarf malzemelerini degistirin. Bkz. 90. sayfada Sarf malzemelerini takma ve
inceleme.
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Genel kesme sorunlari

Makine torcu

= Torg pilot arki baslatiliyor ancak transfer gergeklesmiyor. Olasi nedenler:
= Kesim sehpasindaki sase kablosu baglantisi iyi kontak yapmiyor.
=  Sistemde ariza var. Bu kilavuzun Bkz. 129. sayfada Ariza tespiti tablosuboltimiindeki Bakim kismina bakin.
= Torg calisma mesafesi ¢cok fazla.

= Calisma pargasi tlimuyle penetre olmuyor ve ¢alisma pargasinin Ustiinde asin kivilcimlanma var. Olasi
nedenler:

= Akim ¢ok diisiik ayarlanmig (Kesim tablosu bilgilerini kontrol edin).
= Kesim hizi ya da kesim yiiksekligi gok fazla (kesim tablosu bilgilerini kontrol edin).
= Torg pargalari agsinmis ya da dogru degil (Bkz. 90. sayfada Sarf malzemelerini takma ve inceleme).
= Kesilen metal gok kalin.
= Kesimin alt kisminda ¢apak olusuyor. Olasi nedenler:
= Kesim hizi dogru degil (Kesim tablosu bilgilerini kontrol edin).
= Ark akimi ¢ok diisiik ayarlanmis (Kesim tablosu bilgilerini kontrol edin).
= Torg pargalar aginmis ya da dogru degil (Bkz. 90. sayfada Sarf malzemelerini takma ve inceleme).
= Kesim acisi dik degil. Olasi nedenler:
= Makine ilerlemesi yanlis yonde. Yiiksek kaliteli sonuglar torcun ileri hareket yoniine gore sag taraftir.
*  Torg galisma mesafesi dogru degil (Kesim tablosu bilgilerini kontrol edin).
= Kesim hizi dogru degil (Kesim tablosu bilgilerini kontrol edin).
= Ark akimi dogru degil (Kesim tablosu bilgilerini kontrol edin).
= Hasarli ya da aginmis sarf malzemesi parcalan (bkz. Sarf malzemelerini takma ve inceleme).
= Kisa sarf malzemesi émri. Olasi nedenler:

= Ark akimi, ark gerilimi, ilerleme hizi, hareket gecikmesi, gaz akis oranlari ya da ilk torg ytiksekligi Kesim tablolarinda
belirtilen sekilde ayarlanmamis.

= Yiksek nikel igerigi olan zirhli levha gibi ileri diizeyde manyetik metal plaka kesmeye ¢alismak sarf malzemesinin
omrint kisaltacaktir. Manyetize olmus ya da kolayca manyetize olan plakalar keserken uzun sarf malzemesi 6mri
elde etmek zordur.

= Kesimi plaka yiizeyinin 6tesinde baslatma ya da sonlandirma. Bu, arki yanlara geker ve nozul ya da muhafazaya
hasar verebilir. Sarf malzemesinde uzun 6miir elde etmek igin, ttim kesimler plaka ytizeyinin lizerinde baglamali ve
sonlanmalidir.

Manuel torc
= Torg, calisma pargasini bir ugtan diger uca tamamen kesmiyor. Olasi nedenler:
= Kesim hizi gok ytiksek.
= Sarf malzemeleri asinmis.
=  Kesilen metal, secilen amperaj igin ¢ok kalin.
= Surtkleyerek kesme sarf malzemeleri yerine oluk agma sarf malzemeleri yerlestirilmis.
= Sase klempi, gcalisma pargasina dogru sekilde takilmamis.
= Gaz basinci veya gaz akisi orani gok dusuk.
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= Kesim kalitesi kétii. Olasi nedenler:
= Kesilen metal, amperaj igin gok kalin.

= Yanlis sarf malzemeleri kullaniliyor (6rnegin siriikleyerek kesme sarf malzemeleri yerine oluk agma sarf
malzemeleri monte edilmis).

= Torcu gok hizli veya ¢ok yavas hareket ettirme.
= Ark ses gikariyor ve sarf malzemelerinin émrii beklenenden kisa. Olasi nedenler:
= Gaz kaynaginda nem var.
= Hatal gaz basinci.
= Sarf malzemeleri hatali monte edilmis.

Kesim kalitesini optimize etme

Asagidaki ipuglar ve prosedirler dik, diiz, plriizsiiz ve gapaksiz kesimlerin Uretiimesine yardimci olacaktir.

Tezgah ve torc icin ipuclan

= Torcu galisma pargasina dik agida hizalamak igin bir génye
kullanin.

= Kesim sehpasinda bulunan raylardaki hareketi ve stirlis sistemini
temizler, kontrol eder ve “ayarlarsaniz” tor¢ daha sorunsuz bir
sekilde ilerleyebilir. Kararsiz makine hareketi kesim ytizeyinde
dizenli, dalgall bir modele neden olabilir.
= Torg, kesme iglemi sirasinda galisma pargasina temas
etmemelidir. Kontak muhafazayla nozula zarar verebilir ve kesim Yo
yuzeyini etkileyebilir. { ,

Plazma ayar ipuclan

Bu bélimde daha 6nce agiklanan Guinliik Baglatma proseduriintin her bir adimini dikkatle izleyin.
Kesme isleminden &nce gaz hatlarini temizleyin.

Sarf malzemesi parcalarinin dmriiniin uzatilmasi

Hypertherm'in LongLife® islemi, elektrodun merkez yiizeyinin erozyonunu en aza indirmek igin her kesimin baglangicinda
gazi ve akim akisini otomatik olarak artirir ve kesim sonunda bunlari azaltir. LongLife islemi ayrica kesimlerin galisma
pargasi Uzerinde baslatiimasini ve durdurulmasini gerektirir.

= Torg kesinlikle havaya ateslenmemelidir.
= Ark havada ateslenemedigi siirece kesimin galisma pargasinin kenarinda baslatiimasi kabul edilebilir.

= Bir delmeye baslamak igin kesim yiiksekligi 1,5 ila 2 kati bir delme yiiksekligi kullanin. Daha fazla bilgi igin
isleminizin kesim tablosuna bakiniz.

= Ark sénmelerini (kontrollii ark sénmesi hatalari) 8nlemek igin her kesim islemi, ark hala calisma
pargasina bitisikken sonlanmalidir.

= Kesimden sonra galisma pargasindan diisen kiiglik pargalar keserken, dogru kontrollti ark sénmesi igin arkin
galisma pargasinin kenarina bitisik kaldigini kontrol edin.

= Ark sonmeleri olusursa, asagidakilerden birini ya da daha fazlasini deneyin:
= Kesimin son kisminda kesme hizini azaltin.
= Kontrolli ark sénmesi sirasinda kesimin tamamlanmasi i¢in parga tamamen kesilmeden 6nce arki durdurun.
= Kontrollii ark sénmesi igin torcun yolunu hurda alana dogru programlayin.
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Notlar:

= Torcun yolunu dogrudan bir kesim pargasindan digerine, arki durdurmadan ve baslatmadan programlayin.

Ancak yolun galigsma pargasindan ayrilmasina ve tekrar geri dénmesine izin vermeyin.
= Baz kosullarda LongLife isleminin tiim Gstinliklerinden yararlanmak zor olabilir.

Kesim kalitesinin ek faktorleri

Kesim acisi

Ortalama kesim agisi 4°’den az olan 4 kenarli bir kesim pargasi kabul edilebilir.
En dik kesim agisi, torcun ileri hareketine gére sag tarafta olacaktir.

Bir kesim agisi sorununun, plazma sisteminden mi yoksa siirlicli sisteminden mi kaynaklandigini
belirlemek igin:

a. Bir test kesimi yapin ve her iki tarafin agisini 6lgtn.
b. Torcu, kabi iginde 90° déndiirtin ve islemi tekrarlayin.
c. Acillar her iki testte de ayni ise sorun stirlici sistemindedir.

Kesim agisi sorunu, “mekanik nedenler” giderildikten sonra da devam ediyorsa (bkz. Tezgah ve torg igin
ipuglarr) ve dzellikle kesim agilarinin tiimu pozitif veya timi negatifse, kesim yiiksekligini kontrol edin.

= Pozitif kesim agisi, kesimin list kisminda altina goére daha fazla malzeme yeniden tasindiginda olusur.
* Negatif kesim agisi, kesimin alt kismindan daha fazla malzeme giderildiginde meydana gelir.

Neden Coziim
Negatif aci / Torg gok algakta. Torcu kaldirmak i¢in ark gerilimini artirin
Dik
Pozitif aci \ Torg gok yiiksekte. Torcu indirmek igin ark gerilimini azaltin.
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Operasyon

Capak
Torcun kesim hizi gok diistik oldugunda ve ark ileri kagtiginda diistk hiz gapagi olusur. Kesimin alt kisminda agir, kabarcikli

bir tortu seklinde olusur ve kolayca alinabilir. Capagi azaltmak i¢in hizi artirin.

Kesim hizi gok yliksek oldugunda ve ark geride kaldiginda yuksek hizli gapak olusur. Kesimin ¢ok yakininda, kati metalden
ince ve dogrusal bir boncuk seklinde olusur. Kesimin alt kismina kaynar ve alinmasi guctur. Yiiksek hiz capagini azaltmak

icin:
= Kesme hizini diistrin.
= Torg galisma mesafesini azaltmak igin ark gerilimini azaltin.
Notlar:
= Capagin, soguk metalden ¢ok ilik veya sicak metallerde meydana gelme olasiligi daha ytiksektir. Bir kesim

serisindeki ilk kesim muhtemelen en az gapag Uretecektir. Calisma pargasi isindikga, sonraki kesimler
sirasinda daha fazla gapak olusabilir.

=  Capak, paslanmaz celik ya da aluminyuma nazaran siyah sacda daha fazla olusur.
= Asinmis ya da hasarl sarf malzemeleri aralikli gapaklar tretebilir.
Kesim yiizeyinin duzliigu
Tipik bir plazma kesim ylizeyi hafifge igbiikeydir.

Kesim ylizeyi daha fazla igbilikey veya digbiikey hale getirilebilir. Kesim yiizeyinin diize kabul edilebilir
yakinlikta tutulmasi igin dogru torg yiiksekligi gereklidir.

Torg calisma mesafesini artirmak ve kesim ylizeyini diizlestirmek igin ark gerilimini artirin.

Kesim yiiksekligi gok biiyiik veya kesme akimi ¢ok yiiksek oldugunda, disblikey bir kesim yiizeyi
meydana gelir. Once ark gerilimini azaltin, ardindan kesme akimini azaltin. ligili kalinlik i¢in farkli kesme
akimlari arasinda agma varsa, daha dustik akima goére tasarlanmis sarf malzemeleri kullanmayi deneyin.

i Torg galisma mesafesi ¢ok kisa oldugunda, yiiksek diizeyde i¢biikey bir kesim ylizeyi meydana gelir.

Kesme hizini artirma

Kesim hizini artirmak igin, tor¢ ¢alisma mesafesini kisaltabilirsiniz. Ancak, bu mesafenin kisaltiimasi, negatif kesim agisini
artirir.

Mekanize uygulamalar igin, tor¢ delme ya da kesme sirasinda galisma pargasina temas etmemelidir.

Manuel uygulamalar igin kesim sirasinda stabilite saglamak i¢in muhafaza galisma pargasina dokunabilir.
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Tahmini kerf genislik dengelemesi

Asagidaki tablolarda yer alan kerf genislikleri referans igindir. Kurulumlar ve malzeme kompozisyonlari arasindaki farkliliklar, gergek sonuglarin tablolarda
gosterilenlerden farkli olmasina neden olabilir.

Metrik
Kalinlik (mm)

Siyah sac 0,5 0,8 1 1,2 1,5 2 2,5 3 4 5 6

50 A Hava/Hava | 1,72 | 151|146 |152] 162|158 | 153 1,47 | 1,44 1,57

50 A O,/Hava 1,36 | 1,35 (136|137 | 139|141 | 142 | 1,44 | 1,51 1,52

130 A Hava/Hava 2,38

130 A Oy/Hava 2,40

200 A Hava/Hava 268 | 290|298 |295 | 3,12 | 353 (3,98 | 4,20 | 437 | 5,02 | 5,69

200 A Oy/Hava 255|295 | 311|304 | 3,13 | 3,44 | 3,96 | 460 | 5,15 | 5,77 | 6,40
Kalinhik (mm)

Paslanmaz celik| 0,5 0,8 1 1,2 1,5 2 2,5 3 4 5 6 8 10 12 15 20 25 32 38 44 50

50 A Hava/Hava

130 A Hava/Hava

130 A No/N,

200 A Hava/Hava

200 A No/Nj

Aluminyum

50 A Hava/Hava

130 A Hava/Hava

130 A No/N,

200 A Hava/Hava

200 A No/Ng

uoAseladQ
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ingiliz

Siyah sac

Kalinh

k (ing)

0.018

0.020

0.024

0.125 | 0.135

3/16

1/4

50 A Hava/Hava

0.069

0.058

0.063

50 A Oy/Hava
130 A Hava/Hava
130 A O,/Hava
200 A Hava/Hava
200 A O,/Hava

Paslanmaz
celik

0.054

0.063

0.059

0.090

0.095

0.093

Kalinh

0.095

k (ing)

5/16 | 3/8

0.123/0.119/0.125|0.132|0.145|0.157|0.180| 0.203 | 0.229

0.255

0.018

0.020

0.024

0.030

0.036

0.048

0.060

0.075

0.105 | 0.125 | 0.135 | 3/16

1/4

50 A Hava/Hava
130 A Hava/Hava
130 A No/N,

200 A Hava/Hava
200 A No/N,

Aluminyum

0.068

Kalinh

0.067

k (ing)

5/16 | 3/8 | 1/2 | 5/8 | 3/4 | 7/8 1 (1-1/4|1-1/2|1-3/4

0.018

0.020

0.024

0.030

0.036

0.048

0.060

0.075

0.105 | 0.125 | 0.135 | 3/16

1/4

50 A Hava/Hava
130 A Hava/Hava
130 A No/N,

200 A Hava/Hava
200 A No/N,

0.062

0.062

5/16 | 3/8 | 1/2 | 5/8 | 3/4 | 7/8 1 |(1-1/4|1-1/2|1-3/4

uoAseladQ



Operasyon

Kesim tablolari

Asagidaki MAXPRO200 kesim tablolari, her islem igin gereken sarf malzemesi pargalarini, kesim hizlarini ve gaz ile torg
ayarlarini gdstermekte ve kablo uzunluklarindaki farkliliklara imkan vermektedir. Bu parametreleri mekanize ve manuel
torglarla kesim igin kullanabilseniz de, her bir kesim tablosuyla listelenen parga numaralarn mekanize torglara 6zeldir. Her

bir islem i¢in manuel torglarla kullanilan sarf malzemeleri igin bkz. Bkz. 87. sayfada Elde kesme ve oluk agma sarf
malzemesi segcimi.

Bu belgedeki kesim tablosu degerleri, minimum gapakli yliksek kaliteli kesimler saglamak igin 6nerilmektedir. Kurulumlar ve
malzeme kompozisyonlari arasindaki farkliliklar nedeniyle istenen sonuglari elde etmek igin ayarlamalar yapmak gerekebilir.
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Operasyon

Siyah sac Hava Akis Oranlan - I/dk./scfh
Hava Plazma / Hava Muhafaza Hava (Plazma) Hava (Muhafaza)
50 A Kesme 12/25 103/218
m @m

220532 220936* / 220935™* 220890 220529 220528

Not: islem segildiginde, gaz basing degerleri sistem tarafindan otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki
ark gerilimi ayarlar 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile 6lgtldi. Daha kisa kablo uzunluklarinda ark gerilimi
ayarlarinda ayarlama yapmak gerekebilir.

Metrik
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) MK::IZI::TQI? Gg\rli’:mi Yiljl(lfssenI:I?gi KSISZIT Delme Yiiksekligi GE(;eill(n;eesi
ablo | Katlo | Kablo | Katlo | Kablo | Kablo | Kablo | Kaio | ™M | Vot | mm | mmick. | mm | Fakioroo | Sanve

0,5 112 1,5 9400 3,0 200 0,0

0,8 111 1,5 8510 3,0 200 0,0

1,0 111 1,5 8050 3,0 200 0,1

1,2 110 1,8 7625 3,6 200 0,1

69 63 63 63 39 4 45 47 1,5 110 1,8 7370 3,6 200 0,1

2,0 110 1,8 6735 3,6 200 0,1

2,5 111 2,0 5080 | 4,0 200 0,2

3,0 111 2,0 3760 4.0 200 0,3

4,0 113 23 2415 4.6 200 0,4

6,0 118 2,5 1600 5,0 200 0,5

ingiliz
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) MK:::?I:;? G:rli’:mi Yill(lfssenI:I?gi Kalszlz‘n Delme Yiiksekligi GeD:iILTneesi
T e e e e o [ o IR [V PP VP ) g

0.018 112 0.06 375 0.12 200 0.0

0.024 112 0.06 350 0.12 200 0.0

0.030 111 0.06 340 0.12 200 0.0

0.036 111 0.06 325 0.12 200 0.1

0.048 110 0.07 300 0.14 200 0.1

62 63 63 63 39 42 45 47 0.060 110 0.07 290 0.14 200 0.1

0.075 110 0.07 275 0.14 200 0.1

0.105 111 0.08 180 0.16 200 0.2

0.135 111 0.08 110 0.16 200 0.3

3/16 116 0.09 75 0.18 200 0.4

1/4 118 0.10 60 0.20 200 0.5

*IHS baglanti uglu / **IHS baglanti ugsuz
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Operasyon

SIyah sac Hava Akis Oranlar - I/dk./scfh
Plazma / Hava Muhafaza O, (Plazma) | Hava (Muhafaza)
12/25 73/155
@ S
220532 220936* / 220935** 220891 220529 220528

Not: islem segildiginde, gaz basing degerleri sistem tarafindan otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki
ark gerilimi ayarlari 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile &l¢iildi. Daha kisa kablo uzunluklarinda ark gerilimi
ayarlarinda ayarlamalar gerekebilir.

Metrik
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) MK::IZ:I:E? Gt/a-\rzll?mi Yiflfssetl?gi Kglszl:n Delme Yiiksekligi thajceianr;Zsi
Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kbl | Kablo | Kablo | ™M | Vot | mm | mmidk | mm | Fakiordo | Sanie

0,5 98 1,5 7550 | 3,0 200 0,0

0,8 96 1,5 7050 | 3,0 200 0,0

1,0 90 1,5 6775 3,0 200 0,1

1,2 94 1,5 6600 3,6 200 0,1

68 68 69 69 05 07 99 31 1,5 99 1,5 6150 | 3,6 200 0,1

2,0 99 1,5 5400 | 3,6 200 0,1

2,5 99 1,8 4300 | 4,0 200 0,2

3,0 99 1,8 3650 | 4,0 200 0,3

4,0 101 2,0 2800 | 4,6 200 0,4

6,0 103 25 1750 5,0 200 0,5

ingiliz
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) I\II(IZ:IZ:I:‘;? G:r::?mi Yilflfsserﬂﬁgi KZISZI:T' Delme Yiiksekligi GE(:eiILTnZSi
e oo 7w oo sl soon ot 0ol e | | e [t | o || s

0.018 98 0.06 300 | 0.12 200 0.0

0.024 98 0.06 290 | 0.12 200 0.0

0.030 98 0.06 280 | 0.12 200 0.0

0.036 89 0.06 270 0.12 200 0.1

0.048 94 0.06 260 0.12 200 0.1

68 68 69 69 25 27 29 31 0.060 99 0.06 240 0.12 200 0.1

0.075 99 0.06 220 | 0.12 200 0.1

0.105 99 0.07 160 | 0.14 200 0.2

0.135 99 0.07 130 | 0.14 200 0.3

3/16 103 0.09 85 0.15 150 0.4

1/4 103 0.10 65 0.15 150 0.5

*IHS baglanti uglu / **IHS baglanti ugsuz

MAXPR0200 Kullanma Kilavuzu 80770N Revizyon 1 103



Operasyon

220536

2209

Siyah sac
Hava Plazma / Hava Muhafaza

130 A Kesme

36*/220935™*

220892

Hava Akis Oranlan - I/dk./scfh

Hava (Plazma)

Hava (Muhafaza)

33/70

68/145

220488

)

220487

Not: islem segildiginde, gaz basing degerleri sistem tarafindan otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki
ark gerilimi ayarlar 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile dlgtldu. Daha kisa kablo uzunluklarinda ark gerilimi

ayarlarinda ayarlama yapmak gerekebilir.

Metrik
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) I\Iz::lznelllgle G('jr::?mi Yifl?ssenlzﬁgi KZTZIT Delme Yiiksekligi GEceill(r:ﬂZsi
Katio | Kl | Kablo | Kbl | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | ™M | Vot | mm | mmidc| mm | Fakoros | Sanie
3,0 149 3,0 5350 6,0 200 0,1
4,0 147 3,0 4630 6,0 200 0,2
6,0 142 2,4 3865 72 300 0,3
10,0 152 41 2445 8,2 200 0,5
68 69 70 71 22 24 26 28 12,0 154 41 2045 8,2 200 0,5
15,0 155 4,4 1445 8,8 200 0,8
20,0 158 4,6 815 9,6 210 1,2
25,0 166 4,6 415
Kenardan baslangi¢
32,0 178 5,1 250
ingiliz
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) MK::lzr::g? Gg\rli’:mi YC}fIfsserEI?gi K:_Tzl:n Delme Yiiksekligi GE;Ln;Zsi
e eomitea o sl o T bal il e | ok | mg | oot | o | o s
0.135 149 0.12 220 0.24 200 0.1
3/16 145 0.12 160 0.24 200 0.2
1/4 141 0.10 150 0.28 300 0.3
3/8 151 0.16 100 0.32 200 0.5
68 69 70 71 22 24 26 28 1/2 154 0.16 75 0.32 200 0.5
5/8 155 0.18 50 0.36 200 0.8
3/4 156 0.18 35 0.38 210 1.2
1 167 0.18 15
11/a 78 020 n Kenardan baslangig

*IHS baglanti uglu / **IHS baglanti ugsuz
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Operasyon

SIyah sac Hava Akis Oranlar - I/dk./scfh
Plazma / Hava Muhafaza O, (Plazma) | Hava (Muhafaza)
20/42 86/183

130 A Kesme

)

220488 220487

220491

Not: islem segildiginde, gaz basing degerleri sistem tarafindan otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki
ark gerilimi ayarlari 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile &lgiildii. Daha kisa kablo uzunluklarinda ark gerilimi
ayarlarinda ayarlama yapmak gerekebilir.

Metrik
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) | Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) I\I:::lznelgle G:rzll?mi Yi}flfsserln(ﬁgi Kfﬁz";n Delme Yiiksekligi GeDcei:(Tneesi
Kabio | Kablo | Kablo | Kbl | Kablo | Kbl | Kablo | Kaio | ™M | Vol | mm | mmick | mm | Fakoroo | Sanie
3,0 130 2,6 5900 5,2 200 0,1
4,0 131 2,7 5325 5,4 200 0,2
6,0 134 2,8 3925 5,6 200 0,3
10,0 136 3,0 2680 6,0 200 0,4
62 62 64 64 30 39 35 37 12,0 138 3,0 2200 6,0 200 0,5
15,0 140 3,6 1665 7,2 200 0,7
20,0 145 3,9 1195 7,8 200 1,0
25,0 151 41 685
32,0 158 4,6 515 Kenardan baslangig
38,0 163 4,6 310
ingiliz
Plazma Kesme Gazi Akigi (psi) | Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) MK:::::E? G:'::mi Yi}jlfsseT(I?gi Kalezn Delme Yiksekligi GeDceiLTweesi
0.135 130 0.10 240 0.20 200 0.1
3/16 132 0.11 190 0.22 200 0.2
1/4 134 0.11 150 0.22 200 0.3
3/8 136 0.12 110 0.24 200 0.3
62 69 64 64 30 39 35 37 1/2 138 0.12 80 0.24 200 0.5
5/8 141 0.15 60 0.30 200 0.7
3/4 144 0.15 50 0.30 200 1.0
1 151 0.16 25
1-1/4 158 0.18 20 Kenardan baslangig
1-1/2 163 0.18 12

*IHS baglanti uglu / **IHS baglanti ugsuz

MAXPR0200 Kullanma Kilavuzu 80770N Revizyon 1 105



Operasyon

Slyah sac Hava Akig Oranlan - I/dk./scfh
Hava Plazma / Hava Muhafaza Hava (Plazma) | Hava (Muhafaza)
200 A Kesme 32/68 123/260

420045 220936 / 220935™* 420044 220488 220937

Not: islem secildiginde, gaz basing degerleri sistem tarafindan otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki
ark gerilimi ayarlar 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile dlgtldu. Daha kisa kablo uzunluklarinda ark gerilimi
ayarlarinda ayarlama yapmak gerekebilir.

Metrik
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) MK::IZI::TQI? G:rli’:mi Yi}f:sseT(ﬁgi KITZIT Delme Yiiksekligi GeDcEi}ILnrllizsi
o [ e e e e eoen o | | om | | om || sunm
6,0 147 1,0 4885 3,0 300 0,3
8,0 148 1,3 4515 3,9 300 0,5
10,0 151 3,0 3556 5,2 200 0,8
12,0 163 3,0 2794 6,0 200 0,9
15,0 158 4,3 2265 8,6 200 1,0
52 54 55 56 48 50 54 58 20,0 165 4,8 1415 9,6 200 1,4
25,0 172 6,4 940 12,8 200 1,7
32,0 176 6,4 630 12,8 200 2,3
38,0 179 6,4 510
44,0 189 6,4 320 Kenardan baslangi¢
50,0 199 6,4 215
ingiliz
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) | Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) “II(IZ:IzneI:TgIIe G:‘rzll?mi Yiflf:en;ﬁgi K:_Tzllm Delme Yiksekligi cheill(n;isi
1/4 145 0.04 190 0.12 300 0.3
5/16 148 0.05 180 0.15 300 0.5
3/8 151 0.10 140 0.20 200 0.8
1/2 154 0.13 110 0.25 200 0.9
5/8 159 0.19 85 0.38 200 1.0
59 54 55 56 48 50 54 58 3/4 164 0.19 60 0.38 200 1.2
7/8 169 0.19 50 0.38 200 1.4
1 173 0.25 35 0.45 180 17
1-1/4 176 0.25 25 0.45 180 2.3
1-1/2 179 0.25 20
1-3/4 190 0.25 12 Kenardan baslangi¢
2 200 0.25 8

*IHS baglanti uglu / **IHS baglanti ugsuz
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Operasyon

SIyah sac Hava Akis Oranlar - I/dk./scfh
Plazma / Hava Muhafaza O, (Plazma) | Hava (Muhatfaza)
32/67 123/260

200 A Kesme

)

220832 220936* / 220935** 220831 220834 220937

Not: islem segildiginde, gaz basing degerleri sistem tarafindan otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki
ark gerilimi ayarlar 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile 6lgildi. Daha kisa kablo uzunluklarinda ark gerilimi
ayarlarinda ayarlama yapmak gerekebilir.

Metrik
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) Muhafaza Kesme Gazi Akigi (psi) ':2:::::‘;? G:rzll?mi Yi}flfsserﬁﬁgi Kﬁlszlrn Delme Yuksekligi GeDceiLn:esi
Kabio | Kablo | Kablo | Katlo | Kablo | Kabio | Kabo | Kabla | ™M | Vot [ mm | mmdkc | mm | Fekcorde | - Saniye
6,0 146 1,5 6210 3,0 200 0,3
8,0 150 3,4 4850 5,1 150 0,4
10,0 156 4,6 3735 6,9 150 0,4
12,0 154 3,8 3415 9,5 250 0,6
15,0 153 3,1 2845 78 250 0,7
68 69 70 71 48 50 54 58 20,0 154 3,0 1920 75 250 0,8
25,0 154 3,2 1430 8,0 250 1,0
32,0 161 3,1 805 78 250 1,3
38,0 168 4.4 570
44,0 175 4,4 395 Kenardan baslangig
50,0 180 4,4 270
ingiliz
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) l\}l(l::::r;le G:r:ll?mi Yill(keseiﬁgi Kl?hszlrn Delme Yiiksekligi cheill(TnE:esi
1/4 143 0.08 235 0.15 200 0.3
3/8 157 0.19 150 0.28 150 0.3
1/2 153 0.14 130 0.28 200 0.3
5/8 153 0.12 105 0.28 250 0.5
3/4 154 0.12 80 0.28 250 0.6
68 69 70 71 48 50 54 58 7/8 154 0.13 65 0.31 250 0.7
1 154 0.13 55 0.31 250 0.8
1-1/4 161 0.13 32 0.35 280 1.5
1-1/2 168 0.18 22
1-3/4 175 0.18 15 Kenardan baslangig
2 181 0.18 10

*IHS baglanti uglu / **IHS baglanti ugsuz
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Operasyon

Paslanmaz celik

Hava Plazma / Hava Muhafaza

50 A Kesme

220532 220936 / 220935 220890

Hava Akis Oranlan - I/dk./scfh

Hava (Plazma)

Hava (Muhafaza)

12/25

103/218

220529

220528

Not: islem secildiginde, gaz basing degerleri sistem tarafindan otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki
ark gerilimi ayarlar 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile dlgtldu. Daha kisa kablo uzunluklarinda ark gerilimi

ayarlarinda ayarlama yapmak gerekebilir.

Metrik

Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) | Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) MK::::?;? G:r:hmi YUksZT(Tigie(inc;) KEISZIZ“ Delme Yiiksekligi GeDceiILr;Zsi
Katio | Katio | Kablo | Kabla | Kbl | Kablo | Kablo | Kal | ™™ | Vot | mm | mmide | mm |Fakoroo | Sanie

0,5 101 1,5 8000 3,0 200 0,0

0,8 102 1,6 7750 3,2 200 0,0

1,0 102 1,8 7115 | 3,6 200 0,1

1,2 103 1,8 6350 | 3,6 200 0,1

62 63 63 63 39 49 45 47 1,5 106 1,8 5335 | 3,6 200 0,1

2,0 108 2,0 4200 | 4,0 200 0,1

2,5 111 2,0 3300 | 4,0 200 0,2

3,0 112 2,0 2800 | 4,0 200 0,3

4,0 116 2,2 2300 | 4,4 200 0,4

6,0 123 25 1400 | 5,0 200 0,5

ingiliz

Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) hl:::lznelllgf G(':r::?mi YUksZT(Tigie(in(;) Kﬁlszlrn Delme Yiksekligi GeDceiLn;isi

0.018 101 0.06 300 |[0.12 200 0.0

0.024 101 0.06 275 |0.12 200 0.0

0.030 102 0.06 265 |0.12 200 0.0

0.036 102 0.06 250 |0.12 200 0.1

0.048 103 0.07 225 |0.14 200 0.1

62 63 63 63 39 42 45 47 0.060 106 0.07 190 |0.14 200 0.1

0.075 107 0.07 165 |0.14 200 0.1

0.105 112 0.08 125 0.16 200 0.2

0.135 113 0.08 85 0.16 200 0.3

3/16 119 0.09 55 0.18 200 0.4

1/4 124 0.10 45 0.20 200 0.5

*IHS baglanti uglu / **IHS baglanti ugsuz
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Operasyon

Paslanmaz gelik Hava Akis Oranlan - I/dk./scfh
Hava Plazma / Hava Muhafaza Hava (Plazma) | Hava (Muhafaza)
130 AK 33/70 69/145
esme

220536 220936 / 220935** 220892 220488 220487

Not: islem segildiginde, gaz basing degerleri sistem tarafindan otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki
ark gerilimi ayarlari 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile &lgiildii. Daha kisa kablo uzunluklarinda ark gerilimi
ayarlarinda ayarlama yapmak gerekebilir.

Metrik
. . Malzeme Ark Kesme Kesim " s Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) Kalinhg | Gerilimi | Yiiksekiigi Hiz: Delme Yiiksekligi Gecikmesi
76m |153m|[229m|[305m| 76m [153m|229m|3056m .
g ; ) y ) ; ; } <0
Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo mm Volt mm | mm/dk. | mm | Faktor% | = Saniye
6,0 147 3,5 2625 7.0 200 0,3
10,0 153 41 1700 8,2 200 0,5
68 69 70 71 22 24 26 28 12,0 155 41 1380 8,2 200 0,8
15,0 160 4.4 900
Kenardan baslangi¢
20,0 170 4.6 430
Ingiliz
. . Malzeme Ark Kesme Kesim " s Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) Kalinhg | Gerilimi | Yiiksekiigi Hiz: Delme Yiiksekligi Gecikme
25 foot | 50 foot | 75 foot | 100 foot| 25 foot | 50 foot | 75 foot [100 foot . . . . .
o
Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo in¢ Volt ng | in¢/dk. | in¢ | Faktor% | Saniye
1/4 148 0.14 100 0.28 200 0.3
3/8 152 0.16 70 0.32 200 0.5
68 69 70 71 22 24 26 28 1/2 156 0.16 50 0.32 200 0.8
5/8 162 0.18 30
Kenardan baslangi¢
3/4 168 0.18 20

*IHS baglanti uglu / **IHS baglanti ugsuz
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Operasyon

220536

Paslanmaz celik
N, Plazma / N, Muhafaza
130 A Kesme

220529

Hava Akis Oranlan - I/dk./scfh

N, (Plazma)

N, (Muhafaza)

32/68

104/218

g

020415

)l

Not: islem segildiginde, gaz basing degerleri sistem tarafindan otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki
ark gerilimi ayarlar 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile dlgtldu. Daha kisa kablo uzunluklarinda ark gerilimi
ayarlarinda ayarlama yapmak gerekebilir.

Metrik
. . Malzeme Ark Kesme Kesim " . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) | Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) Kalinhgi | Geriimi | Yiiksekiigi Hiz: Delme Yiiksekligi Gecikmesi
76m |[153m|229m|305m| 76m |[153m|229m|30,5m .
f ; ) 3 g ; 3 y <0
Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | ™™ Volt mm | mm/dk. | mm | Fakior% | Saniye
5,0 148 3,0 3140 6,1 200 0,3
6,0 161 3,0 2980 6,1 200 0,3
10,0 152 3,3 1830 6,6 200 0,5
68 69 70 71 36 39 42 44
12,0 154 3,3 1510 6,6 200 0,8
15,0 158 3,6 1120
Kenardan baslangi¢
20,0 166 3,8 470
Ingiliz
. . Malzeme Ark Kesme Kesim " . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) | Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) Kalinhgi | Gerilimi | YiikseKig Hizi Delme Yiiksekligi Gecikmesi
25 foot | 50 foot | 75 foot {100 foot| 25 foot | 50 foot | 75 foot 100 foot . . . . .
o
Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo in¢ Volt ng | in¢/dk. | in¢ | Faktor% |  Saniye
3/16 149 0.12 125 0.24 200 0.3
1/4 151 0.12 115 0.24 200 0.3
3/8 152 0.13 75 0.26 200 0.5
68 69 70 71 36 39 42 44
1/2 154 0.13 55 0.26 200 0.8
5/8 159 0.14 40
Kenardan baslangi¢
3/4 165 0.15 25

*IHS baglanti uglu / **IHS baglanti ugsuz
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Operasyon

Hava Akis Oranlan - I/dk./scfh
Hava (Muhafaza)
123/260

Paslanmaz celik
Hava Plazma / Hava Muhafaza

Hava (Plazma)
32/68

6

420045

200 A Kesme

220936* / 220935™*

420044

220488

S

220937

Not: islem segildiginde, gaz basing degerleri sistem tarafindan otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki
ark gerilimi ayarlar 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile &lgiildi. Daha kisa kablo uzunluklarinda ark gerilimi
ayarlarinda ayarlama yapmak gerekebilir.

Metrik
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) | Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) I\I:::lznelllgle G:rli':mi Yilj(lfsseT(ﬁgi KE"ISZIT Delme Yiiksekligi GEC?II(TnZSi
Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kabo | Kablo | Kablo | Kablo | ™™ | Vot | mm | mmdk | mm | Fakoroo | Sanie
4,0 148 27 5695 54 200 0,4
6,0 150 3,0 3105 6,0 200 0,4
10,0 150 3,2 2485 6,4 200 0,5
12,0 152 3,2 2245 6,4 200 0,8
59 54 55 56 48 50 54 58 15,0 157 3,8 1700 7,6 200 0,8
20,0 164 4,9 11565 9,8 200 1,0
25,0 168 5,6 670 11,8 210 1,6
32,0 174 5,6 515
38,0 180 5,6 310 Kenardan baslangi¢
50,0 188 5,6 203
ingiliz
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) | Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) MK::lz:I:g? GeAr:Ilei Yilj(fssenI:Egi K:_ahs;:n Delme Yiiksekligi GeDc?ILaZsi
3/16 149 0.11 240 0.22 200 0.4
1/4 150 0.12 210 0.24 200 0.4
3/8 150 0.13 170 0.25 200 0.5
1/2 153 0.13 120 0.25 200 0.8
5/8 159 0.16 85 0.32 200 0.8
52 54 55 56 48 50 54 58 3/4 163 0.19 60 0.38 200 1.0
7/8 166 0.21 50 0.42 200 1.4
1 168 0.22 40 0.45 210 1.6
1-1/4 174 0.22 20
1-1/2 180 0.22 12 Kenardan baslangi¢
2 188 0.22 8

*IHS baglanti uglu / **IHS baglanti ugsuz
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Operasyon

Paslanmaz gelik Hava Akis Oranlan - I/dk./scfh
N, Plazma / Ny Muhafaza N, (Plazma) | N, (Muhafaza)
37/79 107/225
200 A Kesme

)

220529 020415

420045

Not: islem segildiginde, gaz basing degerleri sistem tarafindan otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki
ark gerilimi ayarlar 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile dlgtldu. Daha kisa kablo uzunluklarinda ark gerilimi
ayarlarinda ayarlama yapmak gerekebilir.

Metrik
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) | Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) I\I’(I::lznelzgle Gg';:?mi Yi}flfsserlr](ﬁgi Kﬁﬁzl:n Delme Yiiksekligi Gsceill(nr:isi
catio | Katio | Kbl | Kablo | Kablo | Katlo | Katio | Kablo | ™™ | Vot | mm | mmdk | mm | Feordo | - Saniye
5,0 156 3,2 4460 6,4 200 0,4
6,0 159 3,2 3980 6,4 200 0,4
10,0 160 3,2 2900 6,4 200 0,5
12,0 162 3,2 2260 6,4 200 0,8
69 70 71 72 42 45 48 51 15,0 165 3,4 1760 7,9 230 0,9
20,0 172 4,2 1190 10,1 240 1,1
25,0 185 6,4 790 11,4 180 2,0
32,0 191 6,4 520
Kenardan baslangi¢
38,0 197 6,4 310
ingiliz
Plazma Kesme Gazi Akigi (psi) | Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) MK::IZI::TQI? Gg\rli’:mi Yi}ffsseT(ﬁgi Kfl?le Delme Yiiksekligi GeDcEi}II(ﬁeesi
3/16 159 0.13 180 0.25 200 0.4
1/4 159 0.13 150 0.25 200 0.4
3/8 160 0.13 120 0.25 200 0.5
1/2 163 0.13 80 0.25 200 0.8
69 20 - - 49 45 48 51 5/8 166 0.14 65 0.32 230 0.9
3/4 170 0.16 50 0.38 240 1.0
7/8 178 0.19 40 0.38 200 1.5
1 186 0.25 30 0.45 180 2.0
1-1/4 191 0.25 21
1172 97 025 2 Kenardan baslangig

*IHS baglanti uglu / **IHS baglanti ugsuz
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Operasyon

220532

Aluminyum
Hava Plazma / Hava Muhafaza
50 A Kesme

22093

6"/ 220935*

220890

220529

Hava Akis Oranlan - I/dk./scfh

Hava (Plazma)

Hava (Muhafaza)

12/25

104/218

SN/

220528

Not: islem secildiginde, gaz basing degerleri sistem tarafindan otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki
ark gerilimi ayarlar 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile 6lgildu. Daha kisa kablo uzunluklarinda ark gerilimi
ayarlarinda ayarlama yapmak gerekebilir.

Metrik
Plazma Kesme Gazi Akigi (psi) | Muhafaza Kesme Gazi Akist (psi) MK::IZI::E']? G:\r:ﬁmi Yiflfssetl?gi Kfﬁzl:n Delme Yiiksekligi GeDc?:(r:wZSi
Kabio | Kabio | Kablo | Kablo | Kablo | Katlo | Kabla | Kao | ™™ | Vot | mm | mmick | mm | Fadorss | - Sanie
0,5 112 1,5 8000 3,0 200 0,0
0,8 113 1,6 7750 3,2 200 0,0
1,0 114 1,8 7115 3,6 200 0,1
1,2 114 1,8 6350 3,6 200 0,1
62 63 63 63 39 49 45 47 1,5 115 1,8 5335 3,6 200 0,1
2,0 120 2,0 4200 4,0 200 0,1
2,5 123 2,0 3300 4,0 200 0,2
3,0 124 2,0 2800 4,0 200 0,3
4,0 125 2,2 2300 4.4 200 0,4
6,0 130 25 1400 5,0 200 0,5
ingiliz
Plazma Kesme Gazi Akigi (psi) | Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) I\I:::IZ:I:'Q‘? G:\rzll?mi Y[}flfsserzl(iegi Kﬁi':n Delme Yuksekligi GeD(er;eesi
0.018 112 0.06 325 0.12 200 0.0
0.020 112 0.06 315 0.12 200 0.0
0.024 112 0.06 305 0.12 200 0.0
0.030 113 0.06 295 0.12 200 0.1
0.036 114 0.07 280 0.14 200 0.1
62 63 63 63 39 49 45 47 0.048 114 0.07 230 0.14 200 0.2
0.060 115 0.07 195 0.14 200 0.2
0.075 120 0.08 160 0.16 200 0.2
0.105 123 0.08 120 0.16 200 0.3
0.125 124 0.08 100 0.16 200 0.3
3/16 126 0.09 75 0.18 200 0.4
1/4 131 0.10 50 0.20 200 0.5
*IHS baglanti uglu / **IHS baglanti ugsuz
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Operasyon

Aluminyum Hava Akis Oranlar - I/dk./scfh
Hava Plazma / Hava Muhafaza Hava (Plazmz) | Hava (Muhafaza)
33/70 69/145
130 A Kesme
) )
220536 220936* / 220935 220892 220488 220487

Not: islem segildiginde, gaz basing degerleri sistem tarafindan otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki
ark gerilimi ayarlar 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile dlgtldu. Daha kisa kablo uzunluklarinda ark gerilimi
ayarlarinda ayarlama yapmak gerekebilir.

Metrik
. ~ | Malzeme Ark Kesme Kesim " s Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) | Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) Kalinhgi | Gerilimi | Yiksekiigi Hizi Delme Yiiksekligi Gecikmesi
76m [153m|(229m|[306m| 76m |153 m|229m|30,56m .
3 3 ) ) g ; 1 ) -
Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | ™™ Volt mm | mm/dk. | mm | Fakior% | Saniye
6,0 156 2,8 2370 5,6 200 0,2
10,0 161 3,0 1470 6,0 200 0,3
12,0 163 3,0 1230 6,0 200 0,5
68 69 70 71 22 24 26 28
15,0 165 3,2 1050 6,4 200 0,8
20,0 169 3,6 725 79 220 1,3
25,0 175 4,0 525 Kenardan baslangig
Ingiliz
. ~ | Malzeme Ark Kesme Kesim " s Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) | Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) Kalinhg: | Gerilimi | Yiksekiigi Hizi Delme Yiiksekligi Gecikmesi
25 foot | 50 foot | 75 foot | 100 foot| 25 foot |50 foot| 75 foot 100 foot . . . . .
-
Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | ™€ Volt g ing/dk. | in¢ | Faktor% | Saniye
1/4 156 0.11 90 0.22 200 0.2
3/8 160 0.12 60 0.24 200 0.3
1/2 164 0.12 45 0.24 200 0.5
68 69 70 71 22 24 26 28
5/8 166 0.13 40 0.26 200 0.8
3/4 168 0.14 30 0.31 220 1.3
1 176 0.16 20 Kenardan baslangig

*IHS baglanti uglu / **IHS baglanti ugsuz
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Operasyon

220536

2209

Aluminyum
N, Plazma / N, Muhafaza

36* / 220935**

130 A Kesme

220892

220529

Hava Akis Oranlan - I/dk./scfh

N, (Plazma)

N, (Muhafaza)

32/68

104/218

g

DU

020415

Not: islem segildiginde, gaz basing degerleri sistem tarafindan otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki
ark gerilimi ayarlar 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile 6lgtildu. Daha kisa kablo uzunluklarinda ark gerilimi
ayarlarinda ayarlama yapmak gerekebilir.

Metrik
. ~| Malzeme Ark Kesme Kesim " . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) | Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) Kalinhg1 | Gerilimi | Yiksekiigi Hizi Delme Yiiksekligi Gecikmesi
76m [153m|{229m|30,56m| 76 m [{153m|[229 m| 30,56 m .
f ; ) y ) 3 3 ) 50
Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | ™™ Volt mm | mm/dk. | mm | Fakior% | = Saniye
5,0 153 3,0 3140 6,1 200 0,2
6,0 154 3,0 2980 6,1 200 0,2
10,0 158 3,3 1830 6,6 200 0,3
68 69 70 71 36 39 42 44
12,0 160 3,3 1510 6,6 200 0,5
15,0 162 3,6 1120 7.1 200 0,8
20,0 166 3,9 470 8,7 220 1,4
ingiliz
. ~| Malzeme Ark Kesme Kesim " . Delme
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) | Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) Kalinhgi | Gerilimi | Yiksekiigi Hizi Delme Yiiksekligi Gecikmesi
25 foot | 50 foot | 75 foot [100 foot|25 foot | 50 foot| 75 foot |100 foot . . . . .
-
Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo | Kablo in¢ Volt ng | ing/dk. | inc | Faktor% | Saniye
3/16 153 0.12 125 | 024 | 200 0.2
1/4 154 0.12 115 0.24 200 0.2
3/8 158 0.13 75 0.26 200 0.3
68 69 70 71 36 39 42 44
1/2 160 0.13 55 0.26 200 0.5
5/8 163 0.14 40 0.28 200 0.8
3/4 165 0.15 25 0.33 220 1.3
*IHS baglanti uglu / **IHS baglanti ugsuz
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Operasyon

Aluminyum Hava Akis Oranlar - I/dk./scfh
Hava Plazma / Hava Muhafaza Hava (Plazma) | Hava (Muhafaza)
200 A Kesme 32/68 123/260

420045 220936* / 220935™ 420044 220488 220937

Not: islem segildiginde, gaz basing degerleri sistem tarafindan otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki
ark gerilimi ayarlar 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile dlgtldu. Daha kisa kablo uzunluklarinda ark gerilimi
ayarlarinda ayarlama yapmak gerekebilir.

Metrik
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) | Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) I\lg::lznelllgle G:rli'll?mi Yilj(lf:eTﬁgi Kfﬁzlrn Delme Yiiksekligi cheill(ﬁeesi
Kablo | Kbl | Katio | Kabla | Ko | Kablo | Kablo | Kaio | ™M | Volt | mm | mmck | mm | Fldor | - Saniye

4,0 150 2,2 6215 4.4 200 0,5

6,0 156 3,0 5195 6,0 200 0,5

10,0 156 3,3 3930 6,6 200 0,5

12,0 159 3,7 3370 7.4 200 0,5

52 54 55 56 48 50 54 58 15,0 163 4,0 2625 8,0 200 0,8

20,0 169 4,9 1625 9,8 200 1,0

25,0 177 5,6 1050 11,4 210 1,4

32,0 187 5,6 515 11,4 210 1,7

38,0 195 5,6 310 Kenardan baslangi¢
ingiliz

Plazma Kesme Gazi Akigi (psi) | Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) MK::lzr::g? G:r:ll?mi Yi}f:sseTﬁgi Kfﬁzl:“ Delme Yiiksekligi GeDceilLr:16esi

3/16 150 0.10 230 0.20 200 0.5

1/4 158 0.13 200 0.25 200 0.5

3/8 155 0.13 160 0.25 200 0.5

1/2 160 0.15 125 0.30 200 0.5

59 54 55 56 48 50 54 58 5/8 164 0.16 95 0.32 200 0.8

3/4 168 0.19 70 0.38 200 1.0

7/8 173 0.21 50 0.42 200 1.2

1 178 0.22 40 0.45 210 1.4

1-1/4 187 0.22 20 0.45 210 1.7

1-1/2 195 0.22 12 Kenardan baslangi¢

*IHS baglanti uglu / **IHS baglanti ugsuz
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Operasyon

Aluminyum Hava Akis Oranlar - I/dk./scfh
N, Plazma / N, Muhafaza Ny (Plazma) | N (Muhafaza)
37/79 107/225
200 A Kesme

%) V)

420045 220936* / 220935** 420044 220529 020415

Not: islem segildiginde, gaz basing degerleri sistem tarafindan otomatik olarak ayarlanir. Bu kesim tablolarindaki
ark gerilimi ayarlari 30,5 metre uzunlugundaki bir kablo ile &lgiildii. Daha kisa kablo uzunluklarinda ark gerilimi
ayarlarinda ayarlama yapmak gerekebilir.

Metrik
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) | Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) “II(IZ:IZ:I:;? G:rli'll?mi Yilj(lfssetﬁgi Kﬁhszlrn Delme Yiiksekligi GE;LF:QZSi
Kabio | Ko | Kablo | Katio | Kablo | Kbl | Kaio | Kablo | ™M | Vo | mm | mmdk | mm | Fekord | Sanie
5,0 164 3,2 4770 6,4 200 0,5
6,0 165 3,2 4530 6,4 200 0,5
10,0 165 3,2 3930 6,4 200 0,5
12,0 164 3,2 3370 6,4 200 0,5
69 70 71 72 42 45 48 51 15,0 169 4.1 2620 8,1 200 0,8
20,0 179 5,1 1630 10,2 200 1,2
25,0 189 6,4 1050
32,0 198 6,4 500 Kenardan baslangi¢
38,0 206 6,4 310
ingiliz
Plazma Kesme Gazi Akisi (psi) | Muhafaza Kesme Gazi Akisi (psi) '\II(I::IZ:I:E? G:r:ll?mi Yilf:ssen;:gi Kihszlz‘n Delme Yiiksekligi GeDct?Il(n;eesi
3/16 165 0.13 190 0.25 200 0.5
1/4 165 0.13 175 0.25 200 0.5
3/8 165 0.13 160 0.25 200 0.5
1/2 164 0.13 125 0.25 200 0.5
69 20 - 70 40 45 48 51 5/8 171 0.16 95 0.32 200 0.8
3/4 177 0.19 70 0.38 200 1.0
7/8 183 0.25 50 0.45 180 1.5
1 190 0.25 40
1-1/4 198 0.25 20 Kenardan baslangi¢
1-1/2 206 0.25 12

*IHS baglanti uglu / **IHS baglanti ugsuz
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Operasyon
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Bakim

Giris
Hypertherm, ariza tespiti testlerini yapan servis personelinin, yiiksek gerilimli elektro mekanik sistemler

tizerinde calismis yiiksek diizey elektronik servis teknisyeni oldugunu varsaymaktadir. Ayrica son yalitim
sorun giderme tekniklerinin de bilindigi varsayilmaktadir.

Bakim personeli teknik acidan ehliyetli oimasinin yani sira tiim test islemlerini yaparken giivenlige dikkat
etmelidir. Calistirma 6nlemleri ve uyari formatlan icin Giivenlik béliimiine bakin.

DiKKAT!

Chopper modiilleri yakininda calisirken son derece dikkatli olun. Her bir biiyiik elektrolitik
kapasitor (mavi govdeli silindir) yiikksek miktarda enerji depolar. Giic kapali olsa bile, kapasitor
terminallerinde, chopper ve diyot sogutucularinda tehlikeli gerilim kalmis olabilir. Hicbir zaman bir
kapasitorii tornavida ya da baska bir aletle desarj etmeyin, bu patlamaya, maddi hasara

ve/veya Kisisel yaralanmaya neden olabilir.

Onleyici bakim

Onleyici bakim 6nerilerinin tam listesi igin, Bkz. 159. sayfada Onleyici Bakim Ana Plani. Bakim plani ya da prosediirleri ile
ilgili herhangi bir sorunuz igin bu kilavuzun 6n tarafinda listelenmis Teknik Servis departmani ile iletisim kurun.
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Bakim

Giic kaynagi durumu

Gii¢ kaynaginin durumu (state) ti¢ basamakli olarak gésterilir. Giic kaynag durumunu gérmek igin, ariza simgesine gidin
ve gecerli segim diigmesine basin ve durum kodu goriinene kadar basili tutun.

Durum kodu numarasi |Ad
00 G verme
01 ilk kontroller
02 Gaz temizleme
03 Baslangig i¢in hazir
04 On gaz akisi
05 On akis tutma
06 Atesleme
07 Pilot ark
08 Kontrolli artma
09 Ana ark
10 Kontrollti azalma
11 Kontrollii azalma tamam
12 Dongli sonu
14 Kapat
17 Bekleme

120
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Calisma sirasi ve giic kaynagi durumu

Giic verme (durum 00)

1.
2.
3.
4

5.

Mikroislemci donaniminin baslatiimasi.
Gic kaynag, gaz sistemi ve ekranin baslatiimasi.
Sistem gecerli ekranda noktalar goriinttler.

Sistem, USB ana bilgisayar aygit yaziimi gtincellemesini gérintiilemek i¢cin muhafaza gaz diigmesine basiimasini
bekleyecektir.

Rocker svig agilana kadar sistem bu durumda kalir.

ilk kontroller (durum 01)

1.

Sistem, plazma gazi kanalini %100 akista agar ve basinci 6lger. Sistem bu degeri giris basinci olarak kullanir. Girig
degeri minimum degerin Ustlinde ya da altindaysa, sistem 63 hata kodunu Uretir.

Sistem torg Kimlik No jumperlarini okur ve gegerli bir Kimlik No oldugunu onaylar. Herhangi bir torg Kimlik No
algilanmazsa sistem 99 hata kodunu uretir.

Sistem, herhangi bir ¢ikis olmadigini dogrulayan bir chopper testi gergeklestirir.
a. Ana kontaktérler kapali (agik), IGBT'ler kapali
= Kanal A'da akim varsa, sistem 401 hata kodunu Uretir.
= Kanal B'de akim varsa, sistem 402 hata kodunu uretir.
= Her iki kanalda da akim varsa, sistem 400 hata kodunu Uretir.
b. Main kontaktér acik (kapal), IGBT'ler kapali
= Kanal A'da akim varsa, sistem 406 hata kodunu Uretir.
= Kanal B'de akim varsa, sistem 407 hata kodunu Uretir.
= Her iki kanalda da akim varsa, sistem 408 hata kodunu Uretir.
Sistem,
a. Transfer sinyali olmadigini onaylar ya da sistem 108 hata kodunu Uretir.
b. Baslangi¢ sinyali olmadigini onaylar ya da sistem 50 hata kodunu retir.
c. Sogutma suyu akigi olmadigini onaylar ya da sistem 109 hata kodunu Uretir.
Sistem,
a.  Sicakliklarin minimum degerin tizerinde oldugunu onaylar.
= Chopper sicakliginin minimum deger lizerinde oldugunu onaylar ya da sistem 300 hata kodunu Uretir.
= Transformatér sicakliginin minimum deger tzerinde oldugunu onaylar ya da sistem 301 hata kodunu Uretir.
* induktor 1 sicakhginin minimum deger tizerinde oldugunu onaylar ya da sistem 302 hata kodunu tiretir.
* induktor 2 sicakiginin minimum deger tizerinde oldugunu onaylar ya da sistem 303 hata kodunu tiretir.
= Sogutma suyu sicakliginin minimum deger lzerinde oldugunu onaylar ya da sistem 304 hata kodunu Uretir.
b.  Sicakliklar maksimum degerler altinda.
= Chopper sicakliginin maksimum degerin altinda oldugunu onaylar ya da sistem 65 hata kodunu uretir.
= Transformatér sicakliginin maksimum degerin altinda oldugunu onaylar ya da sistem 67 hata kodunu Uretir.
* induktor 1 sicakliginin maksimum degerin altinda oldugunu onaylar ya da sistem 68 hata kodunu Uretir.
* induktor 2 sicakliginin maksimum degerin altinda oldugunu onaylar ya da sistem 69 hata kodunu Uretir.
= Sogutma suyu sicakliginin maksimum degerin altinda oldugunu onaylar ya da sistem 71 hata kodunu Uretir.

Yaklasik 1 saniye sonra, bagka yiiksek dncelikli bagka bir hata (Bkz. 127. sayfada Hata kod/ari) yoksa, sistem 2
durumuna ilerler (Gaz temizleme). Yiiksek 6ncelikli bir hata olusturulursa, sistem 14 durum numarasina gider (Kapat).
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Gaz temizleme (durum 02)

1. Sistem plazma ve muhafaza gazlarini agar.

Sistem zamani saniye cinsinden sayar ve bu deger 3 basamakli olarak akim ekraninda goriintulenir.
Sistem, sogutma suyu pompasini agar.

Alti saniye sonra sistem sogutma suyu akisinin minimum degerden daha biiylik oldugunu dogrular.

S AN

Sogutma suyu akigi minimum seviyenin Uizerindeyse, sistem chopper lzerinde bir yuksek gugc testi gergeklestirir.
Not: sistem su an “elektrik ylklii". Torgta ark mevcut olmasa bile, sistem torca giig uygular.
6. Chopper LEM Testi
a. Ana kontaktor kapali, IGBT'ler agik
= Kanal A'da akim yoksa, sistem 409 hata kodunu uretir.
= Kanal B'de akim yoksa, sistem 410 hata kodunu uretir.
= Her iki kanalda da akim yoksa, sistem 408 hata kodunu uretir.
b. Ana kontaktor kapali, IGBT ler agik
= Kanal A akimi O'a gitmiyorsa, sistem 411 hata kodunu Uretir.
= Kanal B akimi 0'a gitmiyorsa, sistem 412 hata kodunu Uretir.
= Her iki kanal da O’a gitmiyorsa, 413 hata kodunu Uretir.
c. Ana kontaktor kapali, IGBT'ler agik
= Kanal A akimi kanal B girisinde algilandiysa, sistem 415 hata kodunu Uretir.
= Kanal B akimi kanal A girisinde algilandiysa, sistem 416 hata kodunu retir.
= Kanal A akimi kanal B girisinde ve Kanal B akimi kanal A girisinde algilandiysa, sistem 414 hata kodunu uretir.
d. Ana kontaktor kapali, IGBT'ler agik
= Kanal A akimi beklenenden daha yiiksek: Sistem 417 hata kodunu Uretir.
= Kanal B akimi beklenenden daha yiiksek: Sistem 418 hata kodunu uretir.
= Her iki kanal akimi beklenenden daha yiiksek: Sistem 419 hata kodunu uretir.

7. Chopper testi basarili ve bagka ciddi hata yoksa, sistem 3 No'lu (Baslangig icin Hazir) duruma gegcer, aksi takdirde
sistem 14 No'lu (Kapat) duruma gider.

Baslangic icin hazir (durum 03)
1. Sistem bir plazma baslangi¢ sinyali bekliyor.
2. Sistem, asin akim ve asin sicaklik kosullarini izliyor.
= Chopper sicakhid aralik igerisindedir ya da sistem 65 hata kodunu Uretir.
= Transformator sicakligi aralik igerisindedir ya da sistem 67 hata kodunu Uretir.
« induktor 1 sicakhgr aralik igerisindedir ya da sistem 68 hata kodunu tiretir.
* induktor 2 sicakligi aralik icerisindedir ya da sistem 69 hata kodunu (retir.
= Sogutma suyu sicakligi aralik igerisindedir ya da sistem 71 hata kodunu Uretir.
= Chopper A asir akimi: Sistem 134 hata kodunu uretir.
= Chopper B asiri akimi: Sistem 138 hata kodunu uretir.
3. Sistem %50'den daha az olmasini saglamak igin, pilot ark devrede kalmayu izliyor.
4. Diyagnostik modu etkin, sistem mod igin segcili fonksiyonu gergeklestirir.
a. Test gazi: Plazma ve muhafaza gazlan ayarlanan degerde akar.
b. Revizyon: Ekran, yazilim revizyonunu gdsterecektir.

c. Plazma sizinti kontroll: Plazma kanalina basing uygulanir, sonra basing hapsedilir. Gli¢ kaynagi kontrol
panelindeki ekran, gergek basing degerlerini gosterir. Bagka bir Test komutu verilmedikge sistem bu durumda
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kalir. Plazma kanalindaki basincin 5 dakika boyunca 2 psi digerinde kalmasi beklenir. Muhafaza gazi kanalinin
yaklasik O psi'ye diismesi beklenir.

d. Test gazi tam basing: Plazma ve muhafaza gazlari tam basingta akar. Sistem mimkiin olan maksimum akisa
ulasmayi deneyeceginden, bu modda dusiik basing hatalan tipiktir.

e. Torg Kimlik No: Gli¢ kaynagdi kontrol panelindeki ekran torg Kimlik No'sunu gosterir.

f.  Hat igi valf testi: Plazma kanalina kisa siirede basing verilir, ardindan sistem giig kaynagindaki Burkert valfini
kapatir ve hat igi torg valfini agar. Plazma basincinin 30 saniyeden kisa bir siirede, yaklagik O psi'ye (5 psi'den az)
diismesi beklenir.

5. Plazma baslangic sinyali alinirsa ve herhangi bir sicaklik hatasi yoksa, sistem 4 no’lu On akis duruma geger.

On akis (durum 04)
1. Sistem plazma ve muhafaza gazlarini agar.
2. Sistem minimum degerin tstiindeki ve maksimum degerin altindaki gaz basinglarini dogrular.
= Duslk plazma basinci: Sistem 44 hata kodunu uretir.
= Yiksek plazma basinci: Sistem 45 hata kodunu Uretir.
= Dusiik muhafaza basinci: Sistem 53 hata kodunu Uretir.
= Yuksek muhafaza basinci: Sistem 54 hata kodunu Uretir.
3. Sistem dalga enjeksiyon devresini yiikler.
4. Sistem, asin akim kosulunun olup olmadigini kontrol eder.
= Chopper A asin akimi: Sistem 134 hata kodunu Uretir.
= Chopper B asiri akimi: Sistem 138 hata kodunu uretir.
5. Yaklasik 1 saniye sonra, sistem 5 durumuna ilerler (On Akis Tutma).

On akis tutma (durum 05)
1. Sistem, plazma ve muhafaza gazini tut sinyali kaldirlana kadar ¢alistirmaya devam eder.
2. Sistem, gaz basinglarinin tolerans degerleri igerisinde oldugunu dogrular.

= Duslik plazma basinci: Sistem 44 hata kodunu uretir.

= Yiksek plazma basinci: Sistem 45 hata kodunu Uretir.

= Dusiik muhafaza basinci: Sistem 53 hata kodunu Uretir.

= Yuksek muhafaza basinci: Sistem 54 hata kodunu Uretir.
3. Sistem, asin akim kosulunun olup olmadigini kontrol eder.

= Chopper A asiri akimi: Sistem 134 hata kodunu Uretir.

= Chopper B asiri akimi: Sistem 138 hata kodunu Uretir.
4. Tutma sinyali 60 saniyeden daha uzun bir siire etkinse, sistem 32 hata kodunu Uretir.
5. Tutma sinyali kaldirldiginda, sistem 6 durumuna ilerler (Atesleme).

MAXPR0200 Kullanma Kilavuzu 80770N Revizyon 1 123



Bakim

Atesleme (durum 06)

1. Sistem, ateslemeyi sirasiyla torg valfini kapatarak ve ardindan Yiuksek Frekansi agarak gergeklestirir. Sistem, Yiiksek
Frekansi etkinlestirmeye devam ederken torg valfini tekrar acar.

2. Sistem, pilot ark akimini izler. Pilot ark akimi algilanmazsa, atesleme siralamasi 5 defaya kadar tekrarlanir. Bundan
sonra sistemde 20 hata kodunu (Pilot ark arizasi) gésterir ve 11 durumuna ilerler (Kontrollli Azalma Tamamland).

3. Sistem, asir akim kosulunun olup olmadigini kontrol eder.
= Chopper A asiri akimi: Sistem 134 hata kodunu Uretir.
= Chopper B asiri akimi: Sistem 138 hata kodunu Uretir.
4. Siralama esnasinda chopper akimi algilanirsa, sistem 7 durumuna ilerler (Pilot Ark).

Pilot ark (durum 07)
1. Sistem, gercek gaz basing degerlerini 2 basamakli olarak dijital basing ekranlarinda goriintuler.
2. Sistem, gaz basinglarinin tolerans degerleri igerisinde oldugunu dogrular.
= Dustk plazma basinci: Sistem 44 hata kodunu uretir.
= Yiksek plazma basinci: Sistem 45 hata kodunu Uretir.
= Distk muhafaza basinci: Sistem 53 hata kodunu Uretir.
= Yuksek muhafaza basinci: Sistem 54 hata kodunu uretir.
3. Sistem, asiri akimin olup olmadigini kontrol eder.
= Chopper A asir akimi: Sistem 134 hata kodunu uretir.
= Chopper B asir akimi: Sistem 138 hata kodunu uretir.

4. Sistem, minimum sogutma suyu akisinin olup olmadigini kontrol eder. Bu deger minimum degerin altinda ise sistem
93 hata kodunu Uretir.

5. Sistem, minimum chopper akim degerini kontrol eder. Bu deder minimum degerin altinda ise, sistem 24 hata kodunu
(Kayip Akim Arizasi) Uretir.

6. Sistem, ark transfer sinyalinin olup olmadigini kontrol eder; sinyal etkin oldugunda sistem 8 durumuna (Kontrollii
Artma) ilerler.

7. Transfer sinyali 0,5 saniye igerisinde (Mekanize) ya da 5,0 saniye igerisinde (Manuel torg) mevcut degilse, sistemde
21 hata kodunu (Transfer arizasi) ve sisteme 11 (Kontrollii Azalma tamamlandi) durumuna ilerler.

Kontrollii artma (durum 08)
1. Sistem, islem parametrelerine gére akimi kontrolli olarak artirir.
2. Sistem, gaz basinglarinin tolerans degerleri igerisinde oldugunu dogrular.
= Dustlik plazma basinci: Sistem 44 hata kodunu uretir.
= Yuksek plazma basinci: Sistem 45 hata kodunu Uretir.
= Diustk muhafaza basinci: Sistem 53 hata kodunu Uretir.
= Yuksek muhafaza basinci: Sistem 54 hata kodunu Uretir.
3. Sistem, asin akimin olup olmadigini kontrol eder.
= Chopper A asir akimi: Sistem 134 hata kodunu uretir.
= Chopper B asir akimi: Sistem 138 hata kodunu Uretir.
4. Kontrollii artirma tamamlandiginda, sistem 9 (Ana Ark) durumuna ilerler.

Ana ark (durum 09)

1. Sistem gergek akim ve basinglar gorunttiler.

2. Sistem, gaz basinglarinin tolerans degerleri igerisinde oldugunu dogrular.
= Dustk plazma basinci ve sistem, 44 hata kodunu Uretir.
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= Yuksek plazma basinci ve sistem, 45 hata kodunu uretir.
= Dusiik muhafaza basinci: Sistem 53 hata kodunu Uretir.
= Yiksek muhafaza basinci: Sistem 54 hata kodunu Uretir.
3. Sistem, asin akim olup olmadigini kontrol eder.
= Chopper A asiri akimi: Sistem 134 hata kodunu Uretir.
= Chopper B asir akimi: Sistem 138 hata kodunu Uretir.
4. Sistem, minimum sogutma suyu akisinin olup olmadigini kontrol eder, 93 hata kodu.
5. Sistem (Hat Voltajina esdeger) bus gerilimini kontrol eder.
= Bus gerilim yliksek: Sistem 5 hata kodunu Uretir.
= Bus gerilim dustk: Sistem 6 hata kodunu Uretir.
Sistem, faz kaybi olup olmadigini kontrol eder (hata kodu 27).
7. Sistem, asirni sicaklik kosullarinin olup olmadigini kontrol eder.
= Chopper asir sicak: Sistem 65 hata kodunu Uretir.
= Transformat6r asin sicak: Sistem 67 hata kodunu Uretir.
* indktor 1 asin sicak: Sistem 68 hata kodunu tiretir.
* Indiiktor 2 asin sicak: Sistem 69 hata kodunu Uretir.
= Sogutma suyu asin sicak: Sistem 71 hata kodunu Uretir.
8. Sistem kayip chopper akimi olup olmadigini kontrol eder: Hata kodu 24 (Kayip Akim Arizas).
9. Sistem kayip transfer akimi olup olmadigini kontrol eder: Hata kodu 26 (Kayip Transfer Arizasi).
10. Plazma baslangig sinyali kaldinldiginda, sistem 10 durumuna ilerler (Kontrollii Azalma).

Kontrollii azalma (durum 10)

1. Sistem, plazma ve muhafaza gazlarini kapatir.

2. Sistem, akimi kontrollii olarak azaltrr.

3. Sistem son akima ulastiginda, sistem 11 durumuna ilerler (Kontrollii Azalma Tamamlandh).

Kontrollii azalma tamamlandi (durum 11)
1. Ana kontaktor disindaki tiim giig kaynadi ¢ikislarinin kapali oldugundan emin olun.
2. 12 Durumuna ilerle (Déngii Sonu).

Dongii sonu (durum 12)

1. Son akis i¢in plazma ve muhafaza gazlarini agin.

2. Sistem, sogutma suyu akisinin minimum deger lizerinde oldugunu dogrular (hata kodu 93).
3. Sistem, plazma baslangi¢ sinyalinin kapali oldugunu dogrular.
4

Plazma baglangic sinyali kapandiginda, sistem 3 durumuna ilerler (Baslangic igin hazir).

Kapatma (durum 14)

1. Sistem, tim gli¢ kaynaklarini, sogutma suyunu ve gaz gikislarini kapatir.

Bekleme (durum 17)

1. Rocker svig kapanirsa, sistem bekleme durumuna girer.
2. Rocker svi¢ acilirsa, sistem 0 durumuna ilerler (Giig verme).
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Hata kodlan

Ariza gostergesi yandiginda, hata kod numarasi i haneli olarak ekranda gorilebilir.
Ug genel tip hata vardir:

= Kendini temizleme: Asiri sicaklik hatasi, 6rnegin, giic kaynagi sogudugunda silinir.
= Duslk 6ncelik: Kullanici ariza simgesini segmeli ve hata kodunu gérmek igin akim segim diigmesine
basmalidir. Bu tip bir hata, baglangi¢ sinyaliyle silinebilir.

= Yuksel 6ncelik: Sistem otomatik olarak ariza simgesini seger ve hata kodunu gésterir. Bu tip bir hata,
hatanin nedeni duizeltildikten sonra, sisteme giden gliclin kapatiimasini ve ardindan tekrar agilmasini

gerektirir.
4 3 haneli ekran simgeleri
Ad Aciklama
Giug kaynagi ile seri iletisim oldugunda uzaktan simgesi yanar.
1 Uzaktan Fonksiyonlara g6z atmaya devam edebilirsiniz, ancak kesim

parametreleri sadece CNC ile degistirilebilir.

Amper simgesini segip digmeyi dondurerek amperaji artirin ya da
azaltin. Dugmeyi yavasga dondurduginiuzde akim degeri 1 amper
artar ya da azalir. Bir islem amperajindan digerine diigmeyi hizl
Gevirerek atlayabilirsiniz.

2 Amper

Bir hata meydana geldiginde ariza simgesi yanar.

Hata kodu numarasi 60 ya da daha kiigiikse, yanan ariza simgesine
gitmek i¢in akim segme diigmesine basin. Ariza simgesi segildiginde,
hata kodu 3 haneli ekranda gorundir.

3 Ariza

Ariza kodu 60 ya da daha biiylikse, sistem otomatik olarak ariza
simgesini secer ve hata kodu numarasi 3 haneli ekranda yanip soner.

Her iki tip hata kodu igin gii¢ kaynagi durum numarasini gérmek igin
akim segme diigmesine basin ve diigmeyi basili tutun.

Sogutma suyu akisi simgesi secildiginde ekran sogutma suyu akisini
dakikadaki galon cinsinden gosterir. Giig kaynag, temizleme sayimini
4 Sogutma suyu bitirmeden 6nce, sisteme gelen giicii agik (ON) konumuna

akisl getirdiginizde ve sodutma suyu akisi simgesini sectiginizde, akis
anahtar gegersiz kilinir ve sogutma suyu 30 saniye boyunca akmaya
devam eder.

Test simgesi segildiginde, sistem test modundadir. Akim segim
5 Test digmesini déndiirerek ¢cok sayida fonksiyona erisilebilir. Detayli bilgi
igin bakim béluimiine bakin.

6 Plazma baglatma |Bu beyaz lamba, plazma basglangi¢ sinyali verildiginde yanar ve
lambasi baslatma sinyali kaldirlana kadar yanmaya devam eder.

7 Ark transferi
lambasi

Ark calisma pargasina transfer edildiginde, bu yesil lamba yanar.
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Diyagnostik fonksiyonlar

Test simgesi, 3 basamakli olarak ekranda secilene kadar, akimi segim diigmesine basin ve sonra serbest birakin. Asagidaki
tabloda gosterilen fonksiyonlara erismek i¢in akim secim diigmesini gevirin. Fonksiyon numarasi, 3 basamakli olarak
ekranda goriindiigunde fonksiyon etkinlesir.

Fonksiyon Aciklama

000 Fonksiyon yok. Sistem daha 6nce baska bir test modundaysa, gaz akisi durur.
001 Akis gazi ayarlanan basingta. Plazma ve muhafaza gazlar ayarlanan degerde akar.
002 Yazilim revizyonunu gérintile. Gug kaynaginin gegerli yazilim revizyonunu gésterir.

Plazma gazi sizinti kontrolii. Plazma kanalina basing uygulanir ve basing hapsedilir. Ekranda 3 basamakli olarak
003 gercek basing gosterilir. Siz baska bir fonksiyon segene ya da kesme iglemine geri dénene kadar sistem bu
durumda kalir. Plazma kanalindaki basing 5 dakika boyunca (+/- 2 psi digerinde) kararli durumda kalmasi beklenir.
Muhafaza gazi kanalinin yaklasik sifir psi'ye (5 psi'den aza) diismesi gerekir.

Akis gazi tam basingta. Plazma ve muhafaza gazlari tam basingta akar. Sistem miimkiin olan maksimum akisa
004 ulasmay! deneyeceginden, bu fonksiyonda dusiik basing gérmek tipiktir. Besleme gazi regdilatorlerini ayarlarken
Fonksiyon 4 kullanilir.

005 Torg Kimlik No'yu gorintile. Torg Kimlik No sisteme bagl olan kablo uzunlugunu belirtir.

006 Hat ici valf kontrolt. Plazma kanalina basing verilir, sonra sistem Burkert valfini kapatir ve hat igi torg valfini agar.
Plazma basincinin 30 saniyeden kisa bir stirede, yaklagik O psi'ye (5 psi'den az) diismesi beklenir.
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Ariza tespiti tablosu

No Ad Aciklama Diizeltici eylem
000 Hata Yok Sistem galismaya hazir Higbiri
Hat voltaji 102 VAC (120 VAC -%15)
005 Diisiik hat voltaj sinirina yakin ya da altinda. Normal Kontrol trafosundaki hat voltajini ve kontrol kartindaki
galisma alt sinin 108 VAC'dir (120 sigortalari dogrulayin.
VAC -%10).
Hat voltaji 138 VAC (120 VAC +%15)
. . sinirna yakin ya da tsttinde. Normal  |Kontrol trafosundaki hat voltajini ve kontrol kartindaki
006 Viksek hat voltaj galisma st sinin 132 VAC'dir (120 sigortalari dogrulayin.
VAC +%10).
1. Dogru sarf malzemesi pargalarinin takili ve iyi
durumda oldugunu dogrulayn.
2. Gaz kontrollerini uygulayin (Bkz. 144. sayfada
o Kontrol karty).
Ateslemede ve 1 saniyelik zaman 3. Kivileim araliginda kivilcim oldugunu dogrulayin
020 Pilot arki yok asimindan énce chopperdan akim 4' CON1'd 9 gunu dogruiayin.
saptanmadi . e asin a§|nma olup olmadigini inceleyin.
5. Torg kablosu testi uygulayin (Bkz. 155. sayfada
Torg kablosu testi).
6. Basglatma devresi testi uygulayin (Bkz. 149.
sayfada Baslatma devresinde ariza tespiti).
1. Duzgun transfer/delme ylksekligini dogrulayin.
) 2. Duzgiin kesme gazi akisi ayarlarini dogrulayin.
) Pilot ar,lf ak'm' glgsturulduktan sonra g Sase kablosunda hasar ya}::la gevsek baglgntl olup
021 Ark transferi yok 590 milisaniye iginde sase kablosunda olmadigini inceleyin.
bir akim saptanmad. 4. Torg kablosu testi uygulayin (Bkz. 155. sayfada
Tor¢ kablosu testi).
1. Dogru sarf malzemesi pargalarinin takili ve iyi
durumda oldugunu dogrulayn.
2. Duzgiin kesme gazi akisi ayarlarini dogrulayin.
024 Chopperda kayip akim ZL?;sfer sonrasinda chopperdan kayip 3. Delme yukseklik ayarini dogrulayin.
4. Delme gecikme siiresini dogrulayin.
5. Kesme (delik kesme, hurda kesme vb.) sirasinda
arkin plaka ile kontagini kaybetmedigini dogrulayin.
1. Dogru sarf malzemesi pargalarinin takili ve iyi
durumda oldugunu dogrulayin.
2. Duizglin kesme gazi akigi ayarlarini dogrulayin.
3. Delme yukseklik ayarini dogrulayin.
Transfer tamamlandiktan sonra 4. Delme gecikmesi suresini dogrulayin.
026 Kayip transfer . . - 5. Kesme (delik kesme, hurda kesme vb.) sirasinda
transfer sinyali kaybedildi. . . A
arkin plaka ile kontagini gevsetmedigini dogrulayin.
6. Sase kablosunda hasar ya da gevsek baglanti olup
olmadigini inceleyin.
7. Sase kablosunu dogrudan plakaya baglamayi
deneyin.
1. Giig¢ kaynagina gelen faz faz gerilimini dogrulayin.
2. Gug kaynagina gelen glicti kesin, kontaktordeki
kapag kaldirin ve kontaklarda asiri aginma olup
Kontaktér devreye girdikten sonra ya olmadigini kontrol edin.
027 Kayip faz da kesme sirasinda choppera gelen  |3. Giig kablosunu, kontaktérii ve choppera gelen
fazda dengesizlik girisi gevsek baglanti olup olmadigini gérmek igin
inceleyin.
4. Faz kaybi testi uygulayin. Bkz. 154. sayfada Faz
kaybi algilamasi.
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032

Bekletme zaman asimi

Bekletme sinyali 60 saniyeden uzun
stire etkin kalmis

1. Arayuz kablosunda hasar olup olmadigini kontrol
edin. Tutma telleri kendi iginde kisa devre oluyor
olabilir.

2. CNC bu girisi koruyor, baska bir torgtan gelen IHS
tamamlandi girisini bekliyor olabilir.

3. CNC arayliz kablosu iyi durumdaysa ve 1-torglu
bir sistemse, kontrol kartini degistirin.

044

Duslk plazma gaz
basinci

Plazma gaz basinci ayarlanmis
(istenen) degerin %25'inden daha az.

1. Gaz besleme basincini ve besleme depolarinda
kalan gazin hacmini inceleyin.

2. On paneldeki gaz ayarlarini kesim tablolarindaki
parametrelerle dogrulayin.

3. Bkz. 71. sayfada Besleme gazi regiilatérierini
ayarlama.

4. Ayarlanan basing testinde (001) Akis gazi
uygulayin ve 6n paneldeki gaz ayarlarini kesim
tablolarindaki parametrelerle dogrulayin. Bkz. 144.
sayfada Kontrol karti.

045

Yiiksek plazma gazi
basinci

Plazma gaz basinci ayarlanmig
(istenen) degerin %25'inden daha
Gok.

—_

. Gaz kaynagi basinci ayarlarini dogrulayin.

2. Ayarlanan basing testinde (001) Akis gazi
uygulayin ve 6n paneldeki gaz ayarlarini kesim
tablolarindaki parametrelerle dogrulayin. Bkz. 144.
sayfada Kontrol kart.

3. Bkz. 71. sayfada Besleme gazi regiilatérierini
ayarlama.

4. Hat ici valfi agiimiyor olabilir. Plazma sizinti kontrolt

(003) ve hat ici valf kontrolii (006) uygulayin. Bkz.

144. sayfada Kontrol karti.

050

Baslangig kaybi

Baslangig sinyali alinmis, ardindan ark
olusturulmadan 6nce kaybedilmis

1. Sisteme baslangi¢ sinyali saglamak igin mekanik
bir réle kullaniliyorsa, bu réle etkinlestiginde sekme
yapiyor ya da kontaklari arizali. Roleyi degistirin.

2. Arayuz kablosunda hasar, hatali kivirmalar ya da
zayif elektrik baglantilar olup olmadigini inceleyin.

3. Araylz kablosu iyi durumdaysa ve réle baslangig
girisini strmuyorsa, CNC, kararli bir ark
olusturulmadan 6nce baslangig sinyalini
dustruyordur.

NOT: Pilot ark zamani (5 saniye) dolmadan dnce
baslatma sinyali kaldirilirsa, manuel torgla keserken bir
050 hata gormek normaldir.

051

Pilot Arkta Asir sicaklik

Maksimum pilot ark stiresi asildi

1. Gug kaynagini 10 dakika bosta ve fanlar ¢aligir
halde birakin.

2. Parga yuksekliginin dogru oldugunu dogrulayin.

3. Pilot arklamayi plakadan uzakta minimuma getirin.

053

Dustik muhafaza gazi
basinci

Muhafaza gaz basinci ayarlanmis
(istenen) degerin %25'inden daha az.

1. Gaz besleme basincini ve besleme sisteminizde
kalan gazin yeterli oldugunu dogrulayin.

2. Ayarlanan basing testinde (001) Akis gazi
uygulayin ve 6n paneldeki gaz ayarlarini kesim
tablolarindaki parametrelerle dogrulayin. Bkz. 144.
sayfada Kontrol kart.

3. Bkz. 71. sayfada Besleme gazi regdilatérlerini
ayarlama.
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054

Yiiksek muhafaza gazi
basinci

Muhafaza gaz basinci ayarlanmig
(istenen) degerin %25'inden daha
fazla.

1.

2. Ayarlanan basing testinde (001) Akis gazi

Muhafaza kapaginda herhangi bir kisitlama ya da
capak olup olmadigini kontrol edin

uygulayin ve 6n paneldeki gaz ayarlarini kesim
tablolarindaki parametrelerle dogrulayin. Bkz. 144.
sayfada Kontrol karti.

Basing transdiiserlerinin sisteme diizgiin
basinglari sagladigini dogrulayin.

060

Distik sogutma suyu
akisi

Sogutma suyu akigi gerekli olan
2,3 I/dk. altinda.

. Dogru sarf malzemelerinin diizgiin sekilde

takildigini dogrulayin.
Sogutma suyu akisi test proseduriini uygulayin.
Bkz. 140. sayfada Sogutma suyu akis testi.

063

Giris Basinci Arizasi

Olgiilen giris basinci 135 psi'den fazla
ya da 40 psi'den azd.

Regilatordeki giris basinglarinin aralikta oldugunu
dogrulayin.

065

Gig vermedeki chopper
asir sicaklig

Chopper, gli¢ verme sirasinda asiri
sicaklik belirtiyor.

1.
2.

3.

. Sogutma suyu karisiminin dogru oldugunu

. Sarf malzemelerini degistirin. Eski sarf malzemeleri

. Pompa akis oranini dogrulayin. Akisi orani

Isi esanj6ri faninin dondiginii dogrulayin.
Kanatgiklar temizlemek igin 1s1 esanjériindeki
basingli havayla tozlar disar Gfleyin.

Duizgun yukseklikte, sogutma suyu seviyesini
dogrulayin.

dogrulayin (% propilen glikol). Yiiksek oranda
propilen glikol karigiminin daha dusiik sogutma
kapasitesi olacaktir.

sogutma dongustine daha fazla isi yayar.

2,3 I/dk./dan dustikse, duslik akis orani sorununu
giderin.

067

Manyetiklerde asiri isinma

Ana trafo asiri isinmis

. Manyetiklerin fanin diizgtin olarak galistigini

. Sistemdeki, 6zellikle de fanlardaki ve ana trafodaki

. Gerilim dustik ya da 0 VDC'ye yakinsa,

. Tel baglantilarinda sorun yoksa, transformator agir

dogrulayin. Dénen fan bigaklarini gérmek zor
olmalidr.

tozu disan Ufleyin.

transformatoriin sicaklik sensori ile kontrol
kartindaki J1.12 1 ve 2 pimleri arasindaki tel
baglantilarini inceleyin. Teller arasinda ya da
toprakla kisa devre olup olmadigina bakin.

isinmistir. Ana trafonun sogumasi igin gli¢
kaynagini en az 30 dakika bosta ve fanlar ¢aligir
halde birakin.

068

indiiktor A asin sicak

induktor asir isinmis

. Manyetiklerin fanin diizgtin olarak galistigini

. Sistemdeki, 6zellikle de fanlardaki ve

. Gerilim dustk ya da 0 VDC'ye yakinsa, induktér

. Tel baglantilarinda sorun yoksa, indiiktor asiri

dogrulayin. Dénen fan bigaklarini gérmek zor
olmalidir.

indiiktdrlerdeki tozu disar Ufleyin.

A'nin sicaklik sensor ile kontrol kartindaki J1.12 4
ve 5 pimleri arasindaki tel baglantilarini inceleyin.
Teller arasinda ya da toprakla kisa devre olup
olmadigina bakin.

isinmistir. Induiktérlerin sogumasi igin giic
kaynagini en az 30 dakika bosta ve fanlar ¢aligir
halde birakin.
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069

indiiktor B asin sicak

indiiktor asin isinmis

1.

Manyetiklerin fanin diizgtin olarak galistigini
dogrulayin. Dénen fan bigaklarini gérmek zor
olmalidir.

. Sistemdeki, 6zellikle de fanlardaki ve

indiiktdrlerdeki tozu disari Ufleyin.

. Gerilim distk ya da 0 VDC'ye yakinsa, indiiktdr

B'nin sicaklik sensort ile kontrol kartindaki J1.12 7
ve 8 pimleri arasindaki tel baglantilarini inceleyin.
Teller arasinda ya da toprakla kisa devre olup
olmadigina bakin.

. Tel baglantilarinda sorun yoksa, indiiktor asiri

isinmistir. indiiktérlerin sogumast igin glic
kaynagini en az 30 dakika bosta ve fanlar ¢aligir
halde birakin.

071

Sogutma suyunda asiri
sicaklik

Torg sogutma suyu asiri isinmis

—_

. Isi esanjérii faninin dénduguni dogrulayin.
. Kanatgiklar temizlemek igin 1s1 esanjortindeki

basingli havayla tozlar disar Ufleyin.

. Diizgtin yukseklikte, sogutma suyu seviyesini

dogrulayin.

. Sogutma suyu karisiminin dogru oldugunu

dogrulayin (% propilen glikol). Yiiksek oranda
propilen glikol karigiminin daha dustik sogutma
kapasitesi olacaktir.

. Sarf malzemelerini degistirin. Eski sarf malzemeleri

sogutma donglistine daha fazla isi yayar.

. Pompa Akis oranini dogrulayin. Akisi orani

1,9 I/dk!dan dustkse, distk akis orani sorununu
giderin.

Aciksa veya kisa devre varsa sogutma suyunun
sicaklik sensoriinu degistirin. Yedek parca
numarasi 229474'tur.

093

Sogutma suyu akisi yok

Sistem calisir haldeyken ya da
sogutma suyu akisi 1,9 I/dk’nin
altindaydi veya kesme sirasinda
sogutma suyu akisi 1,7 I/dk!nin
altindaydi.

. Sogutma suyu seviyesinin uygun seviyede

oldugunu dogrulayin.

. Sogutma suyu filtresinin iyi durumda oldugunu

kontrol edin, gerekirse yenisini takin.

. Pompa motoru dahili termal ikaz noktasina erigmis

olabilir. Uygun hava akisi igin yan panelin takili
oldugundan ve 1sI esanjoru faninin diizglin
calistigindan emin olun.

. Sogutma suyu akigi test uygulayin. Bkz. 140.

sayfada Sogutma suyu akig testi.

. Diisiik sogutma suyu akisi hatasi (60) icin diizeltici

eylemlere bakin.

097

Torg¢ Bulunamadi

Torg ya da torg Kimlik No baglanti teli
eksik ya da dogru sekilde takiimamis

. G/C panelindeki (CPC figi) tor¢ baglantisinin iyi

durumda oldugunu dogrulayin.

. Torg kablo baglantisindaki pim gikisini dogrulayin.

102

Akim sensérii A Arizasi

Chopper'in A kanalinda bir ariza
algilandi

. Sisteme gelen hat giiciinii kapali (OFF) konumuna

getirin. Kontrol karti ve chopper arasindaki
kablolamada hasarli kablo ve diizgiin baglanti
kontrolti yapin ve ardindan otomatik diyagnostik
kontrollerinin galismasi igin hat guictint tekrar agik
(ON) konuma getirin.

. Mevcut hata bir 409 hatasina dontisiirse, chopper

takiminin yenisini takin.
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108

Acilma sirasinda vermede
transfer

Sistem, agilma sirasinda sase
kablosunda akim

1.

. Baglantilar dogruysa ve hasarsizsa baski devre

. Ana kontaktdriin (CON1) agilma sirasinda kapali

Karttaki LED’leri Bakim bolumundeki listeye gore
kontrol ederek chopper baski devre kartinin (PCB)
diizgiin galigtigini dogrulayin. Bkz. 149. sayfada
Baslatma devresinde ariza tespiti.

kartini (PCB) degistirin.

kaynamadigini ya da kapanmadigini dogrulayin.

109

Acilma sirasinda
Sogutma Suyu Akisi

Baslatma sirasinda ve pompa motoru
aciimadan 6nce Olgiilen sogutma suyu
akisl.

2. Torg kablo baglantilarinin iyi durumda oldugunu

. Muhafaza kapaginin diizgtin sekilde takildigini

. Sisteme gelen giicii kapali (OFF) konumuna

. Hata mesajini silip silmedigini gérmek i¢in, G/C

dogrulayin. Gevsek takiimig muhafaza kapagi
muhafaza gazinin sogutma suyu igine kagmasina
ve sogutma suyu akisinin hata vermesine neden
olabilir.

dogrulayin.
getirin, 30 saniye bekleyin ve glicti tekrar agin.
Bazen gticl kapattiktan sonra hizl sekilde tekrar

acarsaniz, bu islem 109 hatasina neden olabilir.

kartinin Usttindeki transfer sensoriintin baglantisini
kesin, sisteme gelen glicli kapatin ve tekrar agin.

134

Chopper A agiri akim

Chopper A akimi maksimum degeri
asmis

. Karttaki LED’leri Bakim bolimundeki listeye gore

. Sisteme gelen giicii kapali (OFF) konumuna

. Beyazdan siyaha giden J2.1 tizerindeki akim

. Tel baglantilar iyiyse IGBT sorunlu olabilir.

kontrol ederek chopper baski devre kartinin (PCB)
diizgiin ¢alistigini dogrulayin.

getirin ve ardindan sistemin ilk baslama testini
gectigini dogrulamak igin tekrar agik (ON)
konumuna getirin.

gikisini dogrulayin (4 VDC=100 amper).

Chopper takiminin yenisini takin.

138

Chopper B asiri akim

Chopper B akimi maksimum degeri
asti

. Karttaki LED’leri Bakim bélimindeki listeye gore

. Sisteme gelen giicii kapali (OFF) konumuna

. Beyazdan siyaha giden J2.6 lizerindeki akim

. Tel baglantilar iyiyse IGBT sorunlu olabilir.

kontrol ederek chopper baski devre kartinin (PCB)
diizgiin galigtigini dogrulayin. Bkz. 149. sayfada
Baslatma devresinde ariza tespiti.

getirin ve ardindan sistemin ilk baslama testini
gectigini dogrulamak igin tekrar agik (ON)
konumuna getirin.

gikisini dogrulayin (4 VDC=100 amper).

Chopper takiminin yenisini takin.

161

Yuksek sogutma suyu
akis orani

Yuksek sogutma suyu akis orani
maksimum degeri asti

. Muhafaza kapag@inin diizgiin sekilde takildigindan

. Sarf malzemelerinin diizgtin sekilde takildiginda ve

emin olmak igin kontrol edin. Gevsek takiimis
muhafaza kapagi muhafaza gazinin sogutma suyu
icine kagmasina ve hata vermesine neden olabilir.

hasar gérmemis oldugundan emin olmak igin
kontrol edin.
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1. Sisteme gelen giict kapali (OFF) konumuna
getirin. Kontrol karti ve chopper arasindaki
kablolamada hasarli kablo ve duizglin baglanti
190 Akim Sensérii B Arizasi Chopper'in B kanalinda bir ariza kontrolii yapin ve ardmdap ot.(.)n?.ahk diyagnostik
algiland kontrollerinin galismasi icin giicii tekrar acik (ON)
konuma getirin.
2. Mevcut hata bir 410 hatasina dénustirse, chopper
takiminin yenisini takin.
1. J2.8 chopper tzerindeki kirmizi ve siyah tellerin
Sicaklik sensorii Sicaklik degeri beklenmedik sekilde . ',22 deki kontrol kartifigine takit oldugunu
300 Chopper'in fisten dusuk; muhtemelen sensorun fisten dogrulayin.
opperin e e o o ? 2. Soguk plaka sicaklik sensériiniin J2.9'deki (10K
¢ § ¢ gntg y ohm nominal) chopper figine takili oldugunu
dogrulayin.
Sicaklik sensori Stcaklik degeri beklenmedik sekilde | oy pasiantisinin 11,12 1-2 pimlerindeki (10K ohm
301 Transformatorii fisten dustk; muhtemelen sensoriin fisten . . e s
y .o nominal) kontrol kartinda geri geldigini dogrulayin.
cikarmig cikartildigini gosteriyor
Sicaklik sens6rii Indiiktor S.I.Ce.l.kh_k degeri beklenme?hlf se.k|lde Elektrik baglantisinin J1.12 4-5 pimlerindeki (10K ohm
302 1'i fisten cikarm diistik; muhtemelen sensdriin fisten nominal) kontrol kartinda geri geldigini dogrulayin
HTigten glkarmi cikartildigini gosteriyor ! r & gen geldigini dogruiayin.
Sicaklik sens6rii Indiiktor S.I.Ce.l.kh_k degeri beklenmeénf se.kllde Elektrik baglantisinin J1.12 7-8 pimlerindeki (10K ohm
303 2'yi fisten cikarmi distik; muhtemelen sensdriin fisten nominal) kontrol kartinda geri geldigini dogrulayin
yrhigten ¢ ¢ cikartildigini gosteriyor gen geldig gruiayin.
Sicaklik sensori Sicaklik degeri beklenmedik sekilde |2\ ) posiantisinin 11.18 6-7 pimlerindeki (10K ohm
304 Sogutma Suyunu fisten | distik; muhtemelen sensorin fisten . . e s
y .o nominal) kontrol kartinda geri geldigini dogrulayin.
cikarmig cikartildigini gosteriyor
1. Kontaktoriin kaynak kapatilmadigini ya da daima
acgik (ON) oldugunu dogrulayin.
Akim sensort A ve Akim | Chopper testi sirasinda akim 2 bG/SJ :etlrlt”:: us.t(;m;i(; 'I';r(;r?a.nbgalél)lzmak
400 sensori B'nin kontaktorle | beklenmezken, Kanal A ve Kanal B'de adlantiarina gicen hernangi ol !
olmadigini dogrulayin. DC ¢ikisi bulundu,
olan akimi kapali akim algilandi s s
chopper'i degistirin.
3. PWM (darbe genisligi modiilasyonu) LED'inin
etkin olmadigini dogrulayin.
1. Kontaktoriin kaynak kapatilmadigini ya da daima
agik (ON) oldugunu dogrulayin.
Akim sensorti A'nin Chopper testi sirasinda akim 2 G/,C kartinin us.tunde Torgdap Qall$ma
. ) baglantilarina giden herhangi bir DC ¢ikisi
401 kontaktorle olan akimi beklenmezken, Kanal A'da akim N N
olmadigini dogrulayin. DC ¢ikisi bulundu,
kapali algilandi s s
chopper'i degistirin.
3. PWM (darbe genisligi modiilasyonu) LED'inin
etkin olmadigini dogrulayin.
1. Kontaktortin kaynak kapatilmadigini ya da daima
agik (ON) oldugunu dogrulayin.
Akim sensorii B'nin Chopper testi sirasinda akim 2 G/S; kartinin us'tunde Tor@dgn Qallsma
. , baglantilarina giden herhangi bir DC gikisi
402 kontaktorle olan akimi beklenmezken, Kanal B'de akim N 3
olmadigini dogrulayin. DC ¢ikisi bulundu,
kapali algiland e s
chopper’i degistirin.
3. PWM (darbe genisligi modiilasyonu) LED'inin
etkin olmadigini dogrulayin.
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Akim sensorii A ve Akim 1. PWM (darbe genisligi modilasyonu) LED'inin
sensorl B'nin kontaktorle Choboer testi srasinda akim etkin olmadigini dogrulayin.
olan akimi agcik ve PWM PP , 2. G/C kartinin tstiinde Torgdan Calisma
405 T beklenmezken, Kanal A ve Kanal B'de N . .
(darbe genisligi akim alailand baglantilarina giden herhangi bir DC cikisi
modiilasyonu) olan akimi 9 olmadigini dogrulayin. DC ¢ikisi bulundu,
kapali chopper'i degistirin.
Akim sensérii Anin 1, PWM (darb? gen|$1|g| modiilasyonu) LED'inin
. . etkin olmadigini dogrulayin.
kontaktorle olan akimi Chopper testi sirasinda akim 9. G/C kartinin tistiinde Torgdan Calisma
406 acik ve PWM (darbe beklenmezken, Kanal A'da akim ' N ustu gdan als
s . baglantilarina giden herhangi bir DC ¢ikisi
genisligi modulasyonu) |algilandi y 2
olmadigini dogrulayin. DC ¢ikisi bulundu,
olan akimi kapali e
chopper'i degistirin.
Akim sensérii B'nin 1. PWM (darb(? genls{lgl modiilasyonu) LED'inin
. . etkin olmadigini dogrulayin.
kontaktorle olan akimi Chopper testi sirasinda akim 9. G/C kartinin tistiinde Torgdan Calisma
407 acik ve PWM (darbe beklenmezken, Kanal B'de akim ’ N . ¢ . $
e . baglantilarina giden herhangi bir DC cikisi
genisligi modiilasyonu) |algilandi N h
olmadigini dogrulayin. DC ¢ikisi bulundu,
olan akimi kapali e
chopper’ degistirin.
1. Kontaktoérden gelen cikis gerilimini dogrulayin.
2. Her iki Chopper képristindeki DC gerilimini
dogrulayin.
Chopper'lar etkinken, 3. Her bir chopper testi igin G/C kartinin Usttindeki
408 chopper testi sirasinda | Akim beklenirken, Kanal A ve Kanal DC cikisini dogrulayin.
Akim sensorti A ve Akim | B'de akim algilanmadi 4. G/C kartinin Usttindeki 10 Ohm'luk rezistoriin
sensorli B'de akim yok hasar gérmedigini dogrulayin.
5. Mevcut herhangi bir harici ekipmanin G/C kartiyla
baglantisini kesin ((")rnek: Ark Gerilim baglant|3|).
6. Chopper'i degistirin.
1. Kontaktorden gelen ¢gikis gerilimini dogrulayin.
2. Chopper’'daki DC gerilimini dogrulayin.
Chopper'lar etkinken, 3. g(esr gllzlgll:]?zzgrr:le:;:r:gln G/C kartinin tsttindeki
409 chopper test| S|’ra3|nda Alim beklenirken, Kanal A'da akim 4. G/C kartinin tsttindeki 10 Ohm'luk rezistoriin
Akim sensorii A'da akim | algilanmadi .. e
ok hasar gérmedigini dogrulayin.
y 5. Mevcut herhangi bir harici ekipmanin G/C kartiyla
baglantisini kesin ((")rnek: Ark Gerilim baglant|3|).
6. Chopper'i degistirin.
1. Kontaktorden gelen ¢ikis gerilimini dogrulayin.
2. Chopper’'daki DC gerilimini dogrulayin.
Chopper'lar etkinken, 3. gg gi,;ﬂ?ggg:?:;,:qm G/C kartinin tsttindeki
410 chopper te"st-|. S|r'a3|nda Alam beklenirken, Kanal B'de akim 4. G/C kartinin Usttindeki 10 Ohm'luk rezistoriin
Akim sensorli B'de akim | algilanmadi .. e
ok hasar gérmedigini dogrulayin.
yox. 5. Mevcut herhangi bir harici ekipmanin G/C kartiyla
baglantisini kesin ((")rnek: Ark Gerilim baglant|3|).
6. Chopper'i degistirin.
Akim sensorii A ve Akim
411 sensori B'de Kanal A ve Kanal B'deki akim G/C kartinin Ustlindeki dalgalanma devresinin diizgiin
beklenenden daha uzun |beklendigi sekilde 0'a donmedi calistigini dogrulayin.
siireli akim algilandi
Akim sensérij Ada Kanal A'daki akim beklendigi sekilde | G/C kartinin tistiindeki dalgalanma devresinin diizgiin
419 beklenenden daha uzun anal A'daki akim beklendigi sekilde artinin Usttindeki dalgalanma devresinin diizgt

siireli akim algilandi

0’a dénmedi

calistigini dogrulayin.
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No Ad Aciklama Diizeltici eylem
Alam sensorii B'de Kanal B'deki akim beklendigi sekilde | G/C kartinin iistiindeki dalgalanma devresinin diizgiin
413 beklenenden daha uzun 0’a donmedi alistigini dogrulayin
sireli akim algilandi aistiy gruiayin.
Akim sensort A ve Akm | Cikis A'dan gelen akim Kanal B - - N
oy A N ) Akim senso6ru devresinin gaprazlanmis olmadigini
414 sensori B'nin sinyalleri | tizerinde ve Kanal B'den gelen gikis N
- dogrulayin.
gaprazlanmis Kanal A lizerinde algilandi
Akim sensort A'da akim
415 beklenirken, Akim Kanal B tizerinde Cikis A'dan gelen Akim senso6ru devresinin gaprazlanmis olmadigini
sensorl B'de akim akim algilandi dogrulayin.
algiland
Akim sensort B'de akim
416 beklenirken, Akim Kanal A tzerinde Cikis B'den gelen Akim senso6ru devresinin gaprazlanmis olmadigini
sensori A'da akim akim algiland. dogrulayin.
algiland
- 1. G/C kartinin tistindeki 10 Ohm'luk rezistoriin
Akim sensorii A . L .. s
417 iizerindeki akim cok Akim degeri Kanal A tzerinde hasar gérmedigini dogrulayin.
iksek g beklenen maksimum degeri asti 2. Mevcut herhangi bir harici ekipmanin G/C kartiyla
yu baglantisini kesin ((")rnek: Ark Gerilim baglant|3|).
- 1. G/C kartinin Ustundeki 10 Ohm’luk rezistoriin
Akim sensoérii B L - R e
418 tizerindeki akim cok Akim degeri Kanal B {izerinde hasar gérmedigini dogrulayin.
uuksek ¢ beklenen maksimum degeri asti 2. Mevcut herhangi bir harici ekipmanin G/C kartiyla
y baglantisini kesin (Ornek: Ark Gerilim baglantisi).
Akim sensorii A ve Akim | Akim degeri Kanal A ve Kanal B 1. G/C kall'.tlmn UEtIUI.’lde%I 10 Ohm'luk rezistoriin
oy . o . . hasar gérmedigini dogrulayin.
419 sensori B lzerindeki tizerinde beklenen maksimum degeri - T
akim cok viiksek ast 2. Mevcut herhangi bir harici ekipmanin G/C kartiyla
Goxy v baglantisini kesin (Ornek: Ark Gerilim baglantisi).
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ilk kontroller

Ariza tespiti isleminden 6nce gorsel bir inceleme yapin ve gu¢ kaynagi, transformatorler ve glic dagitim kartinda dogru
gerilimler oldugunu kontrol edin.

w .

==\ TEHLIKE!

ELEKTRIK SOKU TEHLIKESI

Fis takili ve kapaklarn acik durumdayken bir gii¢c kaynagi iizerinde islem yaptiginizda her zaman dikkatli
olun. Gii¢c kaynaginda yaralanma ya da 6liime neden olabilecek tehlikeli diizeyde voltaj bulunmaktadir.

Ana enerji kesici salteri kapall (OFF) konumuna getirerek hat giiciini kesin.

2. Gig kaynaginin tist panelini ve 2 yan paneli gikarin.

3. Giig kaynaginin igindeki baski devre kartlarindaki (PCB) renk bozulmalarini ya da diger gériiniir hasarlar arastirin. Bir
parca ya da modil acik bir sekilde kusurluysa, herhangi bir test igsleminden 6nce bunu degistirin. Pargalar ve parga
numaralarini tanimlamak igin bkz. Parga Listesi.

4. Gériinir bir hasar yoksa gii¢ kaynagina giic verin ve ana enerji kesici salteri agik (ON) konumuna getirin.

5. Gig kaynaginin sol tarafinda yer alan TB1'in L1, L2 ve L3 terminalleri arasindaki gerilimi 6lgtin. Bkz. sonraki sayfadaki
sekil. Ayrica gerekiyorsa Bolim 7'deki devre semasina bakin. 3 terminalin herhangi ikisi arasindaki gerilim, besleme
gerilimine esit olmalidir. Bu noktada bir sorun varsa, ana gtict kesin ve tiim baglantilar, gli¢ kablosunu ve hat ayirma
anahtarindaki sigortalari kontrol edin. Kusurlu tim pargalari onarin ya da degistirin.
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Giic yonetimi

D=2 TEHLIKE!

ELEKTRIK SOKU TEHLIKESI

Ana enerji kesici salter acik oldugunda kontaktdrde hat voltaji vardir. Bu alanlarda ana giicii 6lcerken
son derece dikkatli olun. Terminal blogunda ve kontaktorlerde yer alan gerilimler yaralanma ya da
o6lume neden olabilir.

L
UO

|
{
\

L

Al WIN| =
s
N

Hatlari agagidaki sirada kontrol edin:

= LiilalL2
= Li1ilalL3
= L2ilalL3

Her hatti topraga kadar kontrol edin. Bir hat diger ikisine gére %10 ya da daha yiiksekse, bu bacagdi L1 {izerine yerlestirin.
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Giic kaynagi sogutma suyu sistemi servisi

Sogutma suyu sistemini tahliye etme
1. Giici kapall (OFF) konumuna getirin ve sagd yan paneli gii¢ kaynagindan gikartin.

2. Sogutma suyu bosaltma valfini bulun ve sogutma suyunu toplamak igin 20 litrelik kap kullanin. Bosaltma agilir
agilmaz sogutma suyu akacaktir. Sogutma suyunun akigi durdugunda bosaltma valfini kapali (OFF) konumuna
getirin. Sogutma suyunu daima yerel ve ulusal kurallara gére elden gikarin.

P Y o
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Sogutma suyu akis testi

Kontrol karti, akis sensériinden Hz cinsinden bir elektrik sinyali alir; bu sinyal dénustiiriiliir ve dakikadaki galon (gpm)
olguimi cinsinden akis olarak gosterilir. Normal akis 4,5 I/dk!dir, ancak bu kablo uzunluklarina ve giiciin 50 Hz ya da 60 Hz
olmasina gére degisiklik gdsterir. Sogutma suyu akigi en az 1,9 I/dk. ya da daha fazla ise, baski devre kart 4 (PCB4)
sistemin galismasini saglar. Sistem bir sogutma suyu akisi hatasi (093) verirse, sistemin kapali (OFF) konumuna
getirilmesi ve tekrar agik (ON) konumuna getirimesi ve sorunun sogutma suyu akiginda ya da akig anahtarinda mi
oldugunu belirlemek i¢in asagidaki test uygulanmalidr.

1. Giici kapali (OFF) konumuna getirin ve sag yan paneli gii¢ kaynagindan gikartin.

o] .
2 HEEg |
P—
| e
I ~.

2. Sogutma suyu tankinin tistiindeki déntis hortumunu gikartin. Konektor gémlegini torca dogru itin ve hortumu baglanti
elemaninda ayirin. Bu sogutma suyu hortumunu serbest birakacaktir. Alet gerekmez. Dontis hortumunun ucunu
4 litrelik kaba koyun.
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3. 3 haneli ekranda sayim 5’e ulasmadan akis fonksiyonunu etkinlestirmeniz gerekecektir. Giicli agik (ON) konumuna
getirin ve akis fonksiyonu etkinlesene kadar akim diigmesine iki defa basin ve birakin. Sogutma suyu 30 saniye
boyunca aktiktan sonra giicii kapali (OFF) konumuna getirin.

4. Kaptaki sogutma suyunun miktarini 6lgtin. Miktar yaklasik 2 litre olmalidir. 1 litreden az sogutma suyu varsa, sogutma
suyu sistemin bir kisittama veya pompa ya da akis sensériinde bir sorun olabilir.

5. Kontrol kartindaki akis gikisini (frekans cinsinden) dlgerek akis sensérii cikisini dogrulayin. J21 3 (darbe) ve 2 (toprak)
pimlerindeki Frekansi 6lgtn. Frekans dlgimiinti tamamladiktan sonra akis sensorlerinin 6lglll akis oranlarini almak igin
asagidaki tabloyu kullanin. Bu sayi, kova testinizden 0,8 I/dk/dan daha fazla farklilik gosterirse, akis sensoriiniin
yenisinin takilmasi gerekebilir.

Not: 3 haneli ekran gergek sogutma suyu akigini gdsterir. Baski devre kartindaki (PCB) bir sorunu gidermek igin
Olgimii adim 5'te aldiginiz 6lgtimle karsilastirabilirsiniz.
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DiKKAT!

Hortum cikarildiginda sogutma suyu filtreden akacaktir.

Filtreyi degistirmeden 6nce sogutma suyunu bosaltin.

Sogutma suyu filtresini degistirme

1. Sogutma suyunun sistemden bosaltildigindan emin olan ve ardindan sisteme gelen tim giicii kapali (OFF) konumuna
getirin.

Filtre muhafazasini s¢kiin. Filtre muhafazasi igindeki o-ringin yerinde kaldigindan emin olun.
Filtre elemanini gikarip atin.

Yeni filtre elemanini 027005'i takin.

Muhafazayi tekrar takmadan &nce, o-ringin diizgiin takildigindan emin olun.

SIS RPN

Gic kaynagini sogutma suyu ile doldurun. Bkz. 66. sayfada Gli¢ kaynagini sogutma suyu ile doldurun

e I

; = — = %
“T— H H—H
1 [ |
' i
g
% ST 6
S| [ i | |
S I
S Ay | | | |
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Hava filtresi elemanini degistirme

1. Elektrik glictinti ve gaz kaynagini kesin ve filtre yuvasini ve
eski filtre elemanini gikartin.

a. Siyah agma tirnagini asagi dogru ¢ekin ve tutun.

b. Filtre yuvasini serbest kalincaya kadar iki yonden
birine déndurin.

c. Filtre yuvasini gikarmak igin diiz sekilde asagi dogru
gekin. Yuvanin Ustiiniin etrafinda bir o-ring’i vardir.
O-ring'i atmayin. O-ring'in yenisinin takilmasi
gerekiyorsa 011105 parga numarasini kullanin.

2. Filtre elemaninin altindaki plastik diski saat yoniiniin
tersine dogru geyrek tur dénduriin ve eski filtre elemanini
¢ikarin. Yeni filtre elemani 011093'l takin.

3. Filtre yuvasini tekrar yerine takin.

a. Siyah agma tirnagini agagida tutun ve filtre yuvasini
yeni filtre elemaninin lizerinden kaydirin.

b. Filtre yuvasini yerine kilitlenene kadar dondurin.
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Kontrol karti

Kontrol karti LED listesi

LED Aciklama LED Aciklama

D1 Torg Kimlik No 0 D46 Yiiksek frekans atesleme (ON = HF devresi etkin)
D2 Torg Kimlik No 1 D51 Kontaktér cikist (ON = kontaklar kapalr)

D3 Torg Kimlik No 2 D61 Torg valfi siirlicli hatasi (ON = hata)

D4 Torc Kimlik No 3 D62 Torg valfi stirtictisit OK (ON = 24 V gii¢ uygun)

D6 CNC baslangig sinyali (ON = etkin) D64 Kullanilmaz

D9 Girisi tut (ON = etkin) D65 Z:‘r:‘:‘;z;:;?l?gﬁg? d; sase kablosunda 3,5 Aya da
D12 Hareket gikisi D68 Sogutma suyu girisi (akis sensériinden gelen darbeler)
D14 Hata cikigi D70 Pompa etkin (ON = pompa motoru etkin)

D15 Cikisi tut- D71 Seri iletigimler TX

D16 CAN RX D96 USB BUS gerilim hatasi isareti

D17 CAN TX D100 Chopper B'de asir akim (ON = agiri akim)

D26 +15/-15 V gerilim indikatori D101 Chopper A PWM

D31 240 VAC giris glicuniin sigortal tarafi D102 Chopper B PWM

D33 +3,3 V gerilim indikatori D103 Pilot ark etkin

D35 Chopper A'da agiri akim (ON = agir akim) D104 Plazma valfi PWM (darbe genisligi modilasyonu)
D37 +5 V gerilim indikatori D105 Muhafaza valfi PWM (darbe genisligi modiilasyonu)
D40 +24 V gerilim indikat6ri D106 Torg valfi etkin

D41 120 VAC giris guicliniin sigortali tarafi D107 Kullaniimaz

D42 240V girigi algilamasi (ON = 240 VAC girisi algiland) D111 Seri iletisimler RX

D44 120 V girisi algilamasi (ON = 120 VAC girisi algilandr)

Kontrol karti test noktalari

:iskttaa Aciklama Iisktta& Aciklama

TP1 +15V TP18 +5 V dizenlenmis

TP2 Analog 3,3 V TP19 +5 V diizenlenmemis (7 V ya da daha yiiksek olmali)
TP3 Sinyal topraklama TP20 +24V

TP4 +3,3V TP21 Kullanilmaz

TP5 -15V TP22 Seri iletisimler RX

TP6 PWM (darbe genisligi modiilasyonu) Kanal A (5 V) TP23 CNC baglat +

TP7 PWM (darbe genisligi modiilasyonu) Kanal B (5 V) TP24 CNC baglat -

TP8 Pilot ark etkin (5 V) TP25 Seri iletigsimler TX

TP9 Muhafaza valfi ¢ikisi (24 V) TP26 15 VAC chopper'a giden gii¢ cikisi

TP10 Plazma valfi etkin (5 V) TP27 indiiktor 2 sicaklik girisi (analog 3,3 V)

TP11 Muhafaza valfi etkin (5 V) TP28 indiiktor 1 sicaklik girisi (analog 3,3 V)

TP12 Plazma valfi gikisi (24 V) TP29 Ana transformatdr sicaklik girisi (analog 3,3 V)
TP13 Plazma valfi etkin TP30 Cogullamali trafo ve induiktor sicakliklari girisi
TP14 Dijital lojik toprag TP31 +24 V (TP20 ile ayni baglanti)

TP15 Giic topragi TP32 Yedek giris kullanilmadi (analog 3,3 V)

TP16 Analog/sinyal topraklama TP33 Plazma basing girigi (analog 5 V)

TP17 Pompa motoru etkin (5 V) TP34 Muhafaza basing girisi (analog 5 V)
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Gaz si1zintisi testleri

Gaz testi fonksiyonlarina gitme hakkindaki detaylar igin Bkz.728. sayfada Diyagnostik fonksiyonlar.

Fonksiyon Aciklama

001 Akis gazi ayarlanan basingta. Plazma ve muhafaza gazlar ayarlanan degerde akar.

Plazma gazi sizinti kontrolii. Plazma kanalina basing uygulanir ve basing hapsedilir. Ekranda 3-basamakli olarak
003 gergek basing gosterilir. Siz bagka bir fonksiyon segene ya da kesme islemine geri donene kadar sistem bu
durumda kalir. Plazma kanalindaki basing 5 dakika boyunca (+/- 2 psi digerinde) kararli durumda kalmasi beklenir.
Muhafaza gazi kanalinin yaklasik sifir psi'ye (5 psi'den aza) diismesi gerekir.

Akis gazi tam basingta. Plazma ve muhafaza gazlari tam basingta akar. Sistem mumkin olan maksimum akisa

004 ulagsmayi deneyeceginden, bu fonksiyonda diistik basing gérmek tipiktir. Besleme gazi regtilatorlerini ayarlarken
Fonksiyon 4 kullanilir.

006 Hat ici valf kontrolt. Plazma kanalina basing verilir, sonra sistem Burkert valfini kapatir ve hat i¢i torg valfini agar.
Plazma basincinin 30 saniyeden kisa bir siirede yaklagik sifir psi'ye (5 psi'den az) diismesi beklenir.
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Baslatma devresi

Operasyon

Baslatma devresi, pilot ark akimini pilot ark kablosundan sase kablosuna hizla transfer eden yiiksek hizli bir svictir.
Baslatma devresi MAXPRO200'daki chopper'da yerlesiktir. Baglatma devresinin 2 fonksiyonu vardir:

1. Ik pilot ark akiminin, hizla pilot ark kablosu {izerinden kiigiik bir empedansla akmasini saglar.

2. Ik pilot ark akimi olusturulduktan sonra baslatma devresi arkin galisma pargasina transferine yardimei olmak igin pilot
ark kablosuna empedans dahil eder. Bkz. asagidaki sema.

Baslatma devresi islevsel semasi

Plazma giic kaynagi

® ®

©
®

:®
Q

No Aciklama
Chopper

Tikama

Gig kaynagi kontrol karti
IGBT

Wattli direngler

Diyot

Kesme arki

Pilot ark

O N[O 0D ON| =
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Baslatma devresinde ariza tespiti

TEHLIKE!

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

Bu sistemi calistirmadan 6nce, giivenlik bélumiinii tamamen okumalisiniz! Asagidaki adimlara
devam etmeden 6nce giic kaynaginin ana enerji kesici salterini kapali (OFF) konumuna getirin.

D14 her zaman yanmalidir.

Not: Bir sonraki sayfadaki chopper PCB sekline bakin.

D3, torg ateslendiginde hemen yanar ve ark ¢alisma pargasina ark transfer edildiginde hemen soner. Ark transferi anliksa
LED yanmayabilir.

Torgta ark yoksa ya da ark transfer edilmezse:

1.

Sisteme gelen tiim giicii kapall (OFF)
konumuna getirin.

R36 wattli direng terminalinden R36
olarak etiketlenmis 6 AWG telini ¢ikartin
(PA CALISMA). R34'e baglanan 140
mm’den kiiglik olmayan 10 AWG teli.

J2 (KOLEKTOR, J2.2 etiketli tel) ile R36
(PA CALISMA) arasindaki 3 Q seri
direnci onaylayin. Diren¢ degeri dogru
degilse, J2 (KOLEKTOR, J2.2 etiketli
tel) ile R34 arasinda, R34 (telde
herhangi bir etiket yok) ve R35 ve R35
(telde herhangi bir etiket yok) ile R36
arasindaki tel baglantilarini kontrol edin.

Not: Devredeki kapasitansa bagli olarak
direng degeri dogru dedere yavasca
artabilir.

R34, R35 ve R36'nin her birinde
yaklasik 1 Q direng oldugunu dogrulayin.

i

=l

N S A

R34 (J2 KOLEKTOR)

R35

R36 (PA CALISMA)

= Sase kablosunda herhangi bir kesilme ya da kopukluk olmamalidir. 1Q ya da daha dustik bir direng oldugunu
dogrulayin. Sase kablosunun kesim sehpasina olan baglantisi temiz olmali ve tezgaha iyi bir kontak saglamaldir.

= D14'tn yandigini dogrulayin. Yanmiyorsa kartin degistirilmesi gerekebilir ya da karta gtig gelmiyor olabilir.

= Torcu havada ategleyin ve D3'iin yandigini dogrulayin. Yanmiyorsa, ancak pilot arki varsa, pilot ark IGBT'nin (Q7)

degistirilmesi gerekebilir.

Sase kablosu (CALISMA, H8, J2.9 etiketli tel) ve J7 (Nozul, H9, J2.7 etiketli tel) geneline paralel bir 6 mm2'lik bir
baglant teli yerlestirin. Bir test kesimi gergeklestirin. Bir kag baslangigtan sonra nozul asinir. Ark transfer ediliyorsa,

R34, R35, R36, Q7, chopper ve aralarindaki kablolamayi kontrol edin. Gerekirse pargalarin yenisini takin.
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LED Aciklama 2 2 2
. w N -
D1 Chopper A PWM ° ° ? ? ® .
D2 Chopper B PWM - g e
D3 Pilot ark etkin oL Jf g
D6 +18 V/-5 V chopper devre gtig 2 2le o © ®
indikatorii . “’U
Gegit surlicti optik baglayict +5 V gli¢
D10 o
indikatori z
D14 |Pilot ark devre giig indikatorii [jjes J7 (H9, NOZUL) .
D20 Bus gerilimi +5 V devre gii¢ indikatorii
D22 Chopper +15 V gii¢ indikatoru
_ TP93
©-15VB
Q <
Teskt Aciklama B 2ol
noktasi _ o2 8 .
TP88 Chopper topraklama ; > ::/B Q
TP89 +15 V (chopper A) : E\grﬁo - == 5 e Teos
TP9O -15 V (chopper A) ( : reoe %é:g ooy TGP:H GNJD
TP91 IGBT chopper B gegit suriict - - L o
TP114m TP100 P11z "REER
TP92 +15 V (chopper B) P+18vE PV om
TPO3 -15 V (chopper B) Teees o .o . +
TP94 Gegit siiriicti optik baglayici +5 V ‘5 d 89 G e o
TP95 Chopper B PWM z s
TP96 Pilot ark devre topraklamasi o eE  _|eccen
Chopper kontrolsiiz +18 V (+18,5 ya da gs = =
TP97 - TP106 eoco0oo
daha yiiksek olmalr) TEMPADC — +
TP98 Chopper topraklama . mg...m; o _ o
TP99 Chopper +15 V 3 VOURGE = SIGNAL &
= TP109 1p10g
TP101 Chopper topraklama =~ P12 VB3 5V 1pi10
. — + pm TP101 418V ) P89
TP102 Sinyal (Bus gerilimi) topraklama .x  PWRGND B N +15VA
TP103 Chopper -5 V = i 1
- LR -
TP104  |Pilot ark topraklama P18 P90 o *
PWRGND -15VA
TP105 Sinyal (chopper sicak) topraklama o
- Ho : '\0' v  * olx ole °
TP106 Chopper sicak (0-5 V analog) L - I
TP107  |Pilot ark +18V 2A ' + 1A I
N . . N
TP108 Izole edilmemis chopper topraklama . o . S
: . . — <l > 2
Izole edilmemig Bus gerilimi (0-5 V 0l -
TP109 analog) 2B 1B I
Tz
TP110  |Chopper +18 V J2 (H8, CALISMA) O ! ES
TP111 izole edilmis Bus gerilimi (0-5 V analog) QC ) __ \
TP112 Bus gerilimi +5 V = 1 C
TP113  |Chopper A PWM N 2N 9
Pilot ark kontrolstiz +18 V (+18,5 ya da ] 2112 8
TP114 - X 213 g
daha yiiksek olmalr) 1|E E
TP115  |IGBT chopper A gegit siiriicii & 3l A
Chopper PCB
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Pilot arki akim diizeyleri

Plazma gazi 50 Amper 130 Amper 200 Amper
Hava 20 Amper 35 Amper 40 Amper
N, — 35 Amper 40 Amper
0O, 20 Amper 35 Amper 40 Amper

Transfer akimi

Transfer baski devre karti 3 (PCB3) lizerindeki CS1 tarafindan belirlenir (G/C karti). Transfer, sase kablosundaki akim
7 Amperden buyukse gerceklesir.
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Chopper testleri

‘*ﬂ UYARI!

ELEKTRIK SOKU TEHLIKESI

Chopper modiilleri yakininda calisirken son derece dikkatli olun. Her bir biiyiik elektrolitik kapasitor
(mavi govdeli silindir) elektrik gerilimi biciminde biiyiik miktarda enerji depolar. Gii¢ kapali olsa bile,
kapasitor terminallerinde, chopper’da ve diyot sogutucularinda tehlikeli gerilim vardir. Hicbir zaman
bir kapasitori tornavida ya da baska bir aletle desarj etmeyin, bu patlamaya, maddi hasara ve/veya
kisisel yaralanmaya neden olabilir.

Giic verme sirasinda otomatik chopper ve akim sensorii testleri

Sisteme gelen giicti agik (ON) konumuna getirip, 6n akigi baglattikian sonra, sistem agagidaki testleri otomatik olarak
calistinr:

Sistem, herhangi bir ¢cikis akimi olmadigini dogrulayan bir chopper testi gergeklestirir. 5 Amperden az akim “akim yok”
olarak kabul edilir.

1. Ana kontaktor agik ve IGBT ler kapali

a. Kanal A'da akim varsa, 401 hata kodu goriintilenir

b. Kanal B'de akim varsa, 402 hata kodu gorintiilenir

c. Her iki kanalda da akim varsa, 400 hata kodu gérinttilenir
2. Ana kontaktor kapali ve IGBT'ler kapali

a. Kanal A'da akim varsa, 406 hata kodu goriintilenir

b. Kanal B'de akim varsa, 407 hata kodu gorinttlenir

c. Her iki kanalda da akim varsa, 408 hata kodu goriinttilenir

Sogutma suyu akisi minimum seviyenin lizerindeyse, sistem chopper tzerinde bir yiksek gli¢ testi gergeklestirir.

Not: sistem su an “elektrik yliklii". Torgta ark mevcut olmasa bile, sistem torca giig uygular.

Sistem, bir chopper LEM testi gergeklestirir. Test, 10-60 amper arasindaki akimi kontrol eder. 5 Amperden az akim “akim
yok” olarak kabul edilir.

3. Ana kontaktor kapali ve IGBT ler agik
a. Kanal A'da akim yoksa, 409 hata kodu goriintilenir
b. Kanal B'de akim yoksa, 410 hata kodu gériintiilenir
c. Her iki kanalda da akim yoksa, 408 hata kodu gorintulenir
4. Ana kontaktor kapali ve IGBT ler agik
a. Kanal A akimi O'a gitmiyorsa, 411 hata kodu gorintulenir
b. Kanal B akimi O'a gitmiyorsa, 412 hata kodu gd&rintulenir
c. Her iki kanal da O’a gitmiyorsa, 413 hata kodu gérintulenir
5. Ana kontaktor kapali ve IGBT ler agik
a. Kanal A akimi kanal B girisinde algilandiysa, 415 hata kodu gorintulenir
b. Kanal B akimi kanal A girisinde algilandiysa, 416 hata kodu gériintiilenir

c. Kanal A akimi kanal B girisinde ve Kanal B akimi kanal A girisinde algilandiysa, 414 hata kodu goéruntulenir
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6. Ana kontaktor kapali ve IGBT'ler agik

a. Kanal A akimi beklenenden daha yiiksekse, 417 hata kodu gériintiilenir

b. Kanal B akimi beklenenden daha yiiksekse, 418 hata kodu gorintulenir

c. Her iki kanaldaki akim beklenenden daha yiiksekse, 419 hata kodu gérintiilenir

Chopper testi basarili ve baska ciddi hata yoksa, sistem 3 No'lu “Baslangig igin Hazir” durumuna geger, aksi takdirde

sistem 14 No'lu “Kapat” durumuna gider.

Acik devre gerilimini (OCV) 6lcmek icin bir 6lciim aleti kullanma

Acik devre gerilimi (OCV) sistem lizerinde yiiksiiz 360 VDC'dir ve sadece kontaktér kapandiginda élgiilebilir. Chopper

koprilerindeki VAC, 1A-1B-1C ve 2A-2B-2C uzerinde 127 VAC'dir.

1. Ellerinizi ve 6lgtim aletini gii kaynagi disinda tutmak igin en iyisi klipsli test kablolaridir. Olgiim aletini G/C kartinin

tistiindeki J9 (CALISMA)'a ve J7 (NEGATIF)'e baglayin.
2. Sisteme gelen giicii agik (ON) konumuna getirin.

3. Otomatik chopper testi temizleme déngiist basladiginda baslayacaktir. Ana kontaktoriin kapandigini duyacaksiniz ve
0 ila 5 saniye sonra 6lgim aletinin 360 VDC degerini géstermesi gerekir. Bu chopper kanali A igin agik devre
gerilimidir (OCV). Gerilim azalmaya baslar ve ardindan tekrar 360 VDC'ye sigrar. |kinci okuma degeri chopper kanal B

acik devre gerilimini (OCV) temsil eder.

C1
J4 . COIL PRI1 WV XFRVR 2 . .
J3 Eo D oo D .
° EJ2
J1 SB1  SG2
.. v
. R3 R2 HV XFRMR 1
[5)
i — PILOT ARC (++)
c2 c3
R1
10
: o BPY "o
J7
TORCH (-) SReon
A + CcSl@ + e + e
i WORK (+)
cs L,
® . -
of e ° +]|co
z e R&
Q M c4
o &5 e R7e
o o [ ] [ ]
(] e @ @s°® o P (]
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Faz kaybi algilamasi
1. Sisteme gelen tiim giicti kapall (OFF) konumuna getirin ve kontaktér CON1'in kapagini gikarin.

2. 3 kontakta asir asinma olup olmadigini inceleyin. Bir ya da daha fazla kontak asin agsinmigsa, CON1'i degistirin ve
sistemi yeniden baslatin.

Tamam Asir aginma
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Torc kablosu testi
1. Sisteme gelen tim giicii kapali (OFF) konumuna getirin.
2. Chopper kartini bulun.

3. Chopper kartinda J7 (H9, NOZUL) ve sase kablosu baglantisi, J9 (H8, CALISMA) arasinda gegcici bir baglanti teli

takin.
y . rag T A
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® e = il ok
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g g5g 2 o ot
253262 & 2l o ° °
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— 9o ©om 28 =, —
b =2 @ 2o ° + 3 ~
— 32, Acp+m | ° 23
27s3 AR tcam o3 <= -
lbza m g?, O 2 o™ a3 I
Eiem =iy ® 33 - © ©
okd @2 28 4+ 3 - °
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4. Nozul ile plaka arasindaki ohm degerini 6lgtin. Deger 4 ohm’dan kiiglik olmalidir. 4 ohm’dan buyiik deger 6l¢limd, torg
ve G/C karti arasinda ya da G/C karti ve gui¢ kaynadi arasinda hatali bir baglanti oldugunu belirtir.

5. Torg kablosu lizerindeki pilot ark telinin hasarli olmadigini dogrulayin. Hasarliysa kabloyu degistirin. Hasarli degilse
torg kafasini degistirin.
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Onleyici bakim

Giris
Sarf malzemesi pargalarinin émriintin kisalmasi plazma sisteminde bazi seylerin yanlis oldugunu gdosteren ilk belirtidir.

Kisalan parga 6mri isletim maliyetlerini 2 sekilde artirir: Operator ayni miktardaki metali kesmek igin daha fazla elektrod ve
nozul kullanmak zorunda kalir ve sarf malzemelerini degistirmek igin kesme isi daha sik durdurulur.

Dogru bakim, genellikle kullanim mrii kisalmis sarf malzemesi pargalar sorununu ortadan kaldirr. isgilik ve genel giderler
kesme maliyetinin %80’ini olusturabildiginden gelistiriimis verimlilik, kesme maliyetini belirgin bir sekilde dustrebilir.

Onleyici bakim protokolii

inceleme sonucunda bir parganin asindigi ve degistiriimesi gerekebilecegi ortaya konursa ve bu karariniz igin onay
isterseniz, liitfen Hypertherm Teknik Servis ile iletigsim kurun.

Giic kaynagi

‘j\ TEHLIKE!

ELEKTRIK SOKU OLDUREBILIR

’@: g@ Giic kaynagi kapagini kaldirmadan dnce tiim elektrik giiciinii kapatin ve hat ayirma

anahtarini kapali (OFF) konumuna ayarlayin. ABD’de servis ve bakim tamamlanana

% kadar “kilitleme ve etiketleme” prosediiriinii uygulayin. Diger iilkelerde uygun yerel
: ya da ulusal giivenlik prosediirlerini uygulayin.

1. Giig kaynagini kapali (OFF) konumuna getirin ve tiim yan panelleri sékiin. Toz ve pargacik birikimini disan tiflemek igin
basingl hava kullanin.

2. Kablo demetleri ve baglantilarindaki asinma, hasar ya da gevsek baglantilari inceleyin. Asiri isinmanin gostergesi
olabilecek bir renk bozulmasi goriirseniz, Hypertherm Teknik Servisi ile iletigsim kurun.

3. Ana kontaktorde, herhangi bir kontakta koyu, plrlzli bir yiizey ile karakterize edilen kontaklar Gsttindeki asiri
oyuklasmaya karsi inceleyin. Boyle kosul mevcutsa, parganin degistiriimesi onerilir.
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Sogutma sistemi

4.

5,

Git¢ kaynaginin arkasindaki sogutma suyu dolasim sisteminin filtre elemanini inceleyin. Filtrenin rengi
kahverengimsiyse degistirin. Parga numaralari igin bu kilavuzda Parga Listesi'ne bakin.

Bu kilavuzda anlatilan sekilde bir sogutma suyu akisi testi gergeklestirin, ardindan sogutma suyu sizintilarini kontrol
edin. Su konumlari inceleyin:

a. Giug kaynaginin arkasi
b. Atesleme mahfazasi
c. Torg ana govdesi

Ayrica sogutma suyu deposunda pislik ve pargaciklar kontrol edin. Dogru Hypertherm sogutma suyunun kullanildigini
dogrulayin. Dogru Hypertherm sogutma suyu (028872) pembe renkli bir sividir.

Torc ana govdesi

6.
7.

10.

11.
12.

13.

Su tliptiniin diiz oldugunu ve uglarinda oyuklagsma olmadigini dogrulayin.

Torg ana govdesindeki akim halkasini inceleyin. Akim halkasi piriizsiiz olmali ve oyuklagsma olmamalidir. Oyuklagsma
gozlenmezse, akim halkasini temiz bir pamuklu bezle ve hidrojen peroksit ile temizleyin. Alkol kullanmayin. Akim
halkasindaki oyuklagsma genelde yanlis bakimi isaret eder (6rnegin, diizenli temizlememe).

Torg kafasinin 6n ucundaki tiim disleri hidrojen peroksit ve pamuklu bez, boru temizleyici ya da temiz bez ile temizleyin.
Alkol kullanmayin. Dislerdeki hasarlar genelde torcun ve muhafaza kapag dislerinin diizgiin temizlenmemesinden
kaynaklanir, bu nedenle pislik ve pargaciklar dislerde birikir.

Torg izolatoriinde gatlaklari inceleyin. Catlaklar varsa torcu degistirin.

Torg gdvdesindeki tiim o-ring contalari ve sarf malzemelerini inceleyin. Bu o-ring contalara dogru miktarda (ince bir
tabaka) yaglayici uygulandigindan emin olun. Cok fazla yaglayici gaz akisini engelleyebilir.

Tespit ya da muhafaza kapaginin torg ana gdvdesinde iyice sikildigindan emin olun.

Torcun arkasindaki tim hortum baglantilarinda asinmalari inceleyin. Baglanti dislerinde hasar asir sikilma oldugunu
gOsterebilir.

Torg ile torg kablolar arasindaki tiim baglantilarin siki oldugunu ancak asir sikimadigini kontrol edin. Bu kilavuzun
Kurulum bolimiindeki tork dzelliklerine bakin.

Sarf malzemelerini gikardiginizda, bunlar her zaman temiz, kuru, yagsiz bir ylizeye koyun, kirli sarf malzemeleri torcun
arizalanmasina neden olabilir.

Gaz akislan

14.

Sayfa 128'deki Diyagnostik fonksiyonlar konusu altinda tarif edilen ilgili gaz akisi testlerini gergeklestirin.
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15. Gaz hatti basinglar sabitse, bu kilavuzda belirtilen sekilde bir sistem gaz sizintisi testi gergeklestirin.
16. Hortum kisitlamalarini asagidaki sekilde kontrol edin:

a. Gaz akisini kisitlayabilecek bikilmeler ya da keskin katlanmalar olmadigini dogrulamak igin tiim hortumlar kontrol
edin.

b. Kesim sehpasi, glic kaynagindan gaz konsoluna ya da torca gelen kablolari desteklemek igin bir kablo kanali
sistemi kullaniyorsa, kablolarin olasi bir kisittamaya neden olacak sekilde bikilmediginden emin olmak igin kablo
kanalindaki kablolarin pozisyonunu kontrol edin.

Kablo baglantilan

17. Tum kablolarda yipranma ya da normal disi aginmalar kontrol edilmelidir. Dis yalitim kesilmis ya da hasar gérmiisse,
kabloyu degistirin.

Atesleme mahfazasi

18. Atesleme mahfazasindan paneli gikarin ve toz ve pargacik birikimini disari iflemek igin basingh hava kullanin. Nem
varsa mahfazanin igini bir bezle kurulayin ve nem kaynagini bulmaya calisin.

19. Tum tel baglantilarinin saglam oldugundan emin olun. Mahfaza panelinin yerine saglam oturdugunu dogrulayin.
20. Torg kablolarini inceleyin. Atesleme konsolunun dis kismina sikica tutturuldugundan emin olun.

Sistem topraklamasi

21. Sistemin tiim pargalarinin bu kilavuzun Kurulum ve Topraklama béltimlerinde anlatilan sekilde stirlilen bir topraga ayri
ayri topraklandigini dogrulayin.

a. Giug kaynag, atesleme konsolu ve gaz konsolu gibi tim metal mahfazalar bir topraklama noktasina ayri olarak
baglanmalidir. Bu baglantilar 10 mm? tel ya da esdeger boyutlu bir tel ile yapilmalidir.

22. Sase kablosu (+) baglantisini, 6zellikle de sase kablosunun (+) kesim sehpasina baglandigi yeri kontrol edin. Bu
baglanti iyi ve temiz bir baglanti olmalidir, kétu bir baglanti ark transferi sorunlarina neden olabilir.

23. Gelecekte referans almak igin sonraki sayfada yer alan Onleyici Bakim galisma sayfasini doldurun.

Onleyici Bakim Ana Plani

Giinluk:

= Uygun giris gaz basincini dogrulayin.

= Uygun gaz akigi ayarlarini dogrulayin: Her sarf malzemesi degisiminde zorunludur.
= Torcu inceleyin ve sarf malzemelerini gereken sekilde degistirin.
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Haftalik:
Hafta | Oca Sub Mar Nis May Haz Tem Agu Eyl Eki Kas Ara
1
2
3
4
5
= Gig kaynagini kuru, yagsiz basingli hava ya da elektrikli stiplirge ile temizleyin.
= Sogutma fanlarinin diizgiin galistigini dogrulayin.
= Torg dislerini ve akim halkasini temizleyin.
= Uygun sogutma suyu seviyesini dogrulayin.
Alt1 aylik:
Yil 1. Servis 2. Servis
= Servis pargalarini, Servis Pargasi Degistirme Planina gére degistirin.
Yilhk:
o
= Servis pargalarini, Servis Pargasi Degistirme Planina gére degistirin.
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f)nleyici Bakim Protokolu Kontrol Listesi

Yer:

iletisim:

Tarih:

Yorumlar

Hypertherm sistemi:

Sistem seri no:

Sistem ark saatleri:

(saat 6lcer ile donatilmissa)

P - Uygulanan NP - Sistemde mevcut degil

Giic kaynagi

Llp [Inp 1.Tozlarn ve partikiilleri temizlemek igin basingli
hava veya bir vakum kullanin.

Llp [wnp 2. Kablo demetini inceleyin.

[1lp [Inp 8. Anakontaktdrii inceleyin.

Sogutma suyu sistemi
[Jp  [wnp 4. Filtre elemanini inceleyin.

[(Jp [np 5. Sogutma suyu akisi testini uygulayin.
Sogutma suyu akis kontrol hizi:
I/dk.

Llp [Inp 6.lsi esanjoriini temizlemek igin basingl hava
veya bir vakum kullanin.

Torc ana govdesi

Llp  [np 7 Su tipinii inceleyin.

[1lp [Inp 8. Akim halkasini inceleyin.

Llp [ne 9. Torcun 6n ucundaki digleri temizleyin.

[1lp [Inp 10. Torg ve sarf malzemesi o-ring contalarini
inceleyin.

[lp [np 11.Tespit ya da muhafaza kapaginin dogru
oturtuldugunu dogrulayin.

[1lp [Inp 12.Hortum baglantilarini inceleyin.

[lp [np 13.Torgtan torca kablo baglantilarini inceleyin.

Genel yorumlar ve oneriler:

Gaz akislan
LIlp [np 14.Gaz kaynagindan gelen borulari inceleyin.
Clp  Owp A. Oksijen
Llp [lnep B.Azot
[lp [np C.Hava
[lp [Inp D.Gaz kaynagi filiresini inceleyin

[1p [np E.Engel olup olmadigini gérmek igin
hortumlari inceleyin.

[1p [Inp F Plazma gazi sizinti testini
gerceklestirin. 5 dakikalik dilimde
basing diismesi: bar.

Kablo baglantilan
[Ip [np 15. Torg yiikseklik kontrolii kablolarini inceleyin.

Atesleme mahfazasi
[Jp [np 16.Nemi, tozu ve pargaciklar inceleyin.
[Ilp [np 17 Torg kablolarini inceleyin.

Sistem topraklamasi

[Jp [np 18.Uygun sistem pargasi topraklamasini
inceleyin.

Llp [np 19.Kesim sehpasi ile calisma pargasi (+)
kablosu arasindaki baglantiy inceleyin.

Onleyici bakimi uygulayan kisi:

Tarih:
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Bakim

1. Y1l 6nleyici bakim (PM) takimlari

Torc yapilandirmasi
Giris Gerilimi Cabuk ayrilabilir Diiz 65° Manuel 90° Manuel

200 V-240V 428051 428052 428053 428082

380 V-600V 428083 428084 428085 428086
Bakim takimlan parca listesi
Onleyici bakim takimlarinin her biri icinde asagidaki parcalar yer alir:
Aciklama Miktar |Aciklama Miktar |Aciklama Miktar
Hava filtresi elemani 2 Sogutma suyu ¢ozeltisi 8 Torg ana gdvdesi 1

Torc bullet fis takimi (Sadece

Sogutma suyu filtre elemani 2 Ana kontaktor 1 Gabuk ayrilabilir PM takimi) 1

Servis parcasi degistirme plani

Parca
Zaman cizelgesi Parca numarasi Miktar
Sogutma suyu filtre elemani 027005 1
) Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 4
6 ay / 300 ark saati .
Torg o-ring contasi 044026 2
Hava filtresi elemani 011093 1
Sogutma suyu filtre elemani 027005 1
Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 4
o ) Ana kontaktér 200 V-240 V 003233
Ana kontaktér (birini segin) 1
Ana kontakt6r 380 V-600 V 003249
1 yil / 600 ark saati Torg ana gévdesi (diiz torg) 420087
... .. |Torg ana gdvdesi (gabuk ayrilabilir torg) 220921
Torg ana gdvdesi (birini segin) . 1
Torg ana gévdesi (90° Manuel torg) 420070
Torg ana gévdesi (65° Manuel torg) 420109
Hava filtresi elemani 011093 1
Sogutma suyu filtre elemani 027005 1
) Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 4
1,5 yil / 900 ark saati -
Torg o-ring contasi 044026 2
Hava filtresi elemani 011093 1
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Bakim

Parca
Zaman cizelgesi Parca numarasi Miktar
Sogutma suyu filtre elemani 027005 1
Sogutma suyu gozeltisi 70/30 028872 4
. . Ana kontaktor 200 V-240 V 003233
Ana kontaktér (birini segin) - 1
Ana kontakt6ér 380 V-600 V 003249
Torg ana gévdesi (diiz torg) 420087
. Torg ana govdesi (¢cabuk ayrilabilir tor: 220921
2 Y1l / 1200 ark saati Torg ana gévdesi (birini segin) ¢ 9 : (0 y 2 1
Torg ana gévdesi (90° Manuel torg) 420070
Torg ana gévdesi (65° Manuel torg) 420109
Hava filtresi elemani 011093 1
Pompa degistirme takimi 428043 1
Sisteme
Torg kablolari bagmi 1
Sogutma suyu filtre elemani 027005 1
. Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 4
2,5 yil / 1500 ark saati .
Torg o-ring contasi 044026 2
Hava filtresi elemani 011093 1
Sogutma suyu filtre elemani 027005 1
Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 4
o . Ana kontaktér 200 V-240 V 003233
Ana kontaktér (birini segin) 1
Ana kontaktér 380 V-600 V 003249
Torg ana gévdesi (diiz torg) 420087
. Torg ana govdesi (¢cabuk ayrilabilir tor 220921
3 yIl /1800 ark saati Torg ana gvdesi (birini segin) |- 9 : (0 y 2 1
Torg ana gévdesi (90° Manuel torg) 420070
Torg ana gévdesi (65° Manuel torg) 420109
Hava filtresi elemani 011093 1
Fan: 450-550 cfm, 120 VAC 50-60 Hz 027079 1
(10 ing)
Isi esanjorii fani (11 ing) 127091 1
Sogutma suyu filtre elemani 027005 1
i Sogutma suyu ¢6zeltisi 70/30 028872 4
3,5 yil / 2100 ark saati .
Torg o-ring contasi 044026 2
Hava filtresi elemani 011093 1
Sogutma suyu filtre elemani 027005 1
Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 4
o . Ana kontaktér 200 V-240 V 003233
Ana kontaktér (birini segin) 1
Ana kontaktoér 380 V-600 V 003249
Torg ana gévdesi (diiz torg) 420087
... .. |Torg ana gbvdesi (gabuk ayrilabilir torc) 220921
. Torg ana gévdesi (birini segin) - : 1
4 Yl / 2400 ark saati Torg ana gdvdesi (90° Manuel torg) 420070
Torg ana gévdesi (65° Manuel torg) 420109
Hava filtresi elemani 011093 1
Pompa degistirme takimi 428043 1
Torg kablolar S|steme 1
bagiml
Pompa motoru degistirme takimi 428039 1
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Parca
Zaman cizelgesi Parca numarasi Miktar
Sogutma suyu filtre elemani 027005 1
) Sogutma suyu gozeltisi 70/30 028872 4
4,5 yil / 2700 ark saati -
Torg o-ring contasi 044026 2
Hava filtresi elemani 011093 1
Sogutma suyu filtre elemani 027005 1
Sogutma suyu ¢6zeltisi 70/30 028872 4
o . Ana kontaktér 200 V-240 V 003233
Ana kontaktér (birini segin) 1
Ana kontaktér 380 V-600 V 003249
5 Yil / 3000 ark saati Torg ana gévdesi (diiz torg) 420087
... .. |Torg ana gévdesi (gabuk ayrilabilir torg) 220921
Torg ana gdvdesi (birini segin) . 1
Torg ana gévdesi (90° Manuel torg) 420070
Torg ana gévdesi (65° Manuel torg) 420109
Hava filtresi elemani 011093 1
Sogutma suyu filtre elemani 027005 1
. Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 4
5,5 yil / 3300 ark saati .
Torg o-ring contasi 044026 2
Hava filtresi elemani 011093 1
Sogutma suyu filtre elemani 027005 1
Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 4
o . Ana kontaktér 200 V-240 V 003233
Ana kontaktér (birini segin) 1
Ana kontaktér 380 V-600 V 003249
Torg ana gévdesi (diiz torg) 420087
o .. |Torg ana gévdesi (gabuk ayrilabilir torg) 220921
Torg ana gdvdesi (birini segin) - . - 1
Torg ana gévdesi (90° Manuel torg) 420070
6 Y1l / 3600 ark saati Torg ana gévdesi (65° Manuel torg) 420109
Hava filtresi elemani 011093 1
Pompa degistirme takimi 428043 1
Sisteme
Torg kablolar bagmi 1
Fan: 450-550 cfm, 120 VAC 50-60 Hz (10 027079 1
ing)
Ist esanjérii fani (11 ing) 127091 1
Sogutma suyu filtre elemani 027005 1
. Sogutma suyu ¢ozeltisi 70/30 028872 4
6,5 yil / 3900 ark saati -
Torg o-ring contasi 044026 2
Hava filtresi elemani 011093 1
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Parca Listesi

Kontrol paneli

Oge Parca Numarasi

428032
108797

007050
005678
075237

a ~ W N =

Aciklama
Kontrol paneli degistirme takimi

Dugme: Mat siyah, isaretci yok
Rocker svig bilezigi
Rocker svig

Vida (kontrol paneli ve mahfaza panelleri): 10-32, Torx T-25

Miktar
1

- oW
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Parca Listesi

Giic kaynagi

(‘D Giic kaynaklari
parea Gerilim (AC)
078610 200/208 volt
078611 220 volt
078612 240 volt
078613 380 volt
078614 400 volt
078615 415 volt
078616 440 volt
078609 480 volt
078617 600 volt

-
iy

0111

K

Oge Parca Numarasi Aciklama Miktar

1 Bkz. yukaridaki sekil  Gug kaynagi

2 428033 Kaldirma gozu degistirme takimi 1

3 428031 Ust panel degistirme takimi 1

4 027967 Kulp: Yan paneller 2

5 428029 Sag panel degistirme takimi 1

6 101188 On panel 1

7 428030 Sol yan (gdsterilmemekte) panel degistirme takimi 1

8 428032 Kontrol paneli degistirme takimi 1
Gosterilmemekte 428035 Opsiyonel gark (tekerlek) takimi 1
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Parca Listesi

Giic kaynagi

7
Ofe  irC e  Ackiama Miktar

1 141171 Kontrol Karti 1
2 110261 Etiket: Uyarn hizli baglama 1
3 010298 Etiket: Uyarilar 1
4 011114 Hava filtresi/regtilatori: 7-125 psi, 1/4 ing, valfli otomatik bosaltma 1
011093 Hava filtresi elemani 1

5 228862 Gaz hortumlar takimi (yukarida gésterilen hortumlarin tamami degil) 1
6 428038 Sogutma suyu filtre degistirme takimi 1
027005 Sogutma suyu filtre elemani 1

7 228861 Sogutma suyu hortum takimi (yukarida gdsterilen hortumlarin tamami degil) 1
109377 Rezistér: 1 ohm, 500 vat 3
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Parca Listesi

Giic kaynagi

®

o

_ Parca

Oge Numarasi Aciklama Miktar
1 428036 Chopper degistirme takimi 1
2 127014 Sogutma suyu hazne kapagi 1
3 002546 Sogutma suyu haznesi 1
4 006099 Sogutma suyu bosaltma valfi 1
5 228993 Sogutma suyu solenoid valfi degistirme takimi 1
6 428039 Pompa motoru degistirme takimi 1
7 015665 Baglanti: Erkek Dirsek, 3/8 ing NPT x 1/2 ing ige itmeli boru 2
8 428043 Pompa degistirme takimi 1
9 015815 Baglanti: Dirsek, 1/2 ing x 1/2 ing ige itmeli boru, piring 2
10 074354 Kablo tutucu: 1/2 in¢ gapli kablo igin 17
11 104407 Burg: Toz gegirmez 6
12 074353 Kablo tutucu: 1/4 in¢ gapl kablo igin 10
13 074355 Kablo tutucu: 3/4 in¢ gapli kablo igin 10
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Parca Listesi

Giic kaynagi

I

/8
\\;

8]

N

[

1

=
_—f
=
Ir=ye—

e
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I e
© " |
e 1
& j I /
@ /
@ \
®
_ Parca
Oge Numarasi Aciklama Miktar
1 015669 Erkek konektor: 3/8 ing NPT x 1/2 ing 7
2 428034 Gaz manifoldu degistirme takimi 1
3 428042 Basing transduseri degistirme takimi 2
4 428037 Akis Olger degistirme takimi 1
5 109636 EMI filtre: 250 VAC, 1 amper, 1 fazli 2
6 229474 Termist6r: 3/8 ing gap, konektorlt bakir boru klipsi 1
7 015663 Erkek konektor 1/4 ing NPT x 1/2 ing boru 1
8 006075 Cek valfi 1
9 015664 Erkek dirsek, 1/4 ing NPT x 1/2 ing ige itmeli boru 1
10 229482 Isi esanjéri (fanli) 1
127091 Sadece Is1 esanjor fani 1
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Parca Listesi

Giic kaynagi

M (2)

2
A "o
%@ ’

)z
L] ;%
=
_
__
-
.
= _
E ,%/ .
3 ‘
_ Parca
Ode Numarasi Aciklama Miktar
1 209177 EMI filtresi, 400 V ve 415 V gti¢ kaynaklar
2 008301 Sigorta tutucu 1
108571 Sigorta tutucu kapagi 1
110513 Sigorta etiketi: F1-F2 1
008551 Sigorta: 7,5 amper, 600 volt: 380 V, 400 V, 415V, 440 V, 480 V ve 600 V gli¢ kaynaklar 2
008709 Sigorta: 20 amper, 500 volt: 200/208 V, 220 V ve 240 V gui¢ kaynaklari 2
3 027567 Fan koruyucusu 1
4 014373 indiiktér 2
5 074212 Kablo tutucu: Kendinden yapiskanli, 1/2 in¢ ¢apli kablo igin 5
6 074356 Kablo tutucu: 1,0 in¢ gapl kablo igin 5
7 108671 Terminal blogu: 14 AWG - 2/0 1
8 003249 Kontaktor: 380V, 400 V, 415V, 440 V, 480 V ve 600 V gii¢ kaynaklari 1
003233 Kontaktor: 200/208 V, 220 V ve 240 V gli¢ kaynaklari 1
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Parca Listesi

Giic kaynagi

@ Kontrol trafolan
numarasi  Acikiama numarasi  Acikiama
229535 200 volt, 50-60 Hz 229538 415 volt, 50-60 Hz
229536 220 volt, 50-60 Hz 229539 440 volt, 50-60 Hz
229537 240 volt, 60 Hz 229488 480 volt, 60 Hz
229514 380 volt, 50 Hz 229540 600 volt, 50-60 Hz
229515 400 volt, 50 Hz

===

. Parca
Oge Numarasi Aciklama Miktar
1 Bkz. yukaridaki tablo Kontrol trafosu 1
2 027079 Fan: 450-550 cfm, 120 VAC 50-60 Hz 1
3 101205 Atesleme mahfaza paneli (atesleme) 1
4 428044 Giris gazi fis degistirme takimi 1
5 015812 Adaptér: 1/4 ing NPT o-ring x 5/16 ing 1
6 010875 Etiket: Tehlikeli gerilim 1
Gosterimemekte 428054 Takim: MAXPRO200 O, S/A (Oksijen hizli baglama takimi) 1
Gosterilmemekte 015015 Adaptor: 1/4 ing NPT, #6, Erkek, 90 derece 1
Gosteriimemekte 015817 Adaptor: 3/8 ing FNPT x 1/2 ing ige itmeli boru 1
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Parca Listesi

Atesleme mahfazasi

S 4
~ Parca
Oge Numarasi Aciklama Miktar
1 428040 G/C PCB degistirme takimi 1
2 428041 G/C panel degistirme takimi (PCB dahil) 1
3 229487 Atesleme transformatori 1
4 109636 EMI filtre 1
5 008482 Guc; kablosu kablo kirlmasi engelleyici (380 V, 400 V, 415V, 440V, 480 V ve 600 V 1
gli¢ kaynaklarr)
008052 G kablosu kablo kirlmasi engelleyici (200/208 V, 220 V ve 240 V gii¢ kaynaklari) 1
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Parca Listesi

Yukseklik kontrol baglanti takimlan

Sensor THC baglanti takimi - 428023

Takimda bir baski devre karti (PCB) (141201) ve bir kablo demeti (229554) bulunur. CNC arayiiz kablosu birlikte
verilmez. Istenilen uzunluktaki kablo ayrica siparis edilmelidir.

Sensor PHC baglanti takimi - 428022

Taklm 1,3 m arayiiz kablosu takili bir PHC plazma arayiizii takimi (228256) igerir. CNC arayiiz kablosu birlikte veriimez.
Istenilen uzunluktaki kablo ayrica siparis edilmelidir.

Tel gruplar ve kablo demetleri
Parca Numarasi Aciklama

229437 Ana kablo demeti: Tum gli¢ kaynaklari

229438 380V, 400V, 415V, 440V, 480 V ve 600 V gii¢ kaynaklar i¢in birincil gti¢ tel grubu
229439 400 V ve 415V gug kaynaklar igin EMI filtre tel grubu

229558 Kontaktdr tel adaptorleri

229561 200/208 V, 220 V ve 240 V glic¢ kaynaklari igin birincil glic tel grubu

Yazilim giincellemeleri icin USB kablolan

USB giincellemesi icin kablo - 223291

Not: Bu kablo, sistem yaziliminin bir USB bellek gubugu kullanilarak ytkseltiimesini saglar.

USB giincellemesi icin kablo - 223273

Not: Bu kablo sistem yaziiminin bir dizlistu bilgisayar kullanilarak yiikseltiimesini saglar.
=N D m— E

Giic kaynagi gaz hortum takimi - 228862

Takimin igindekiler:

Parca Numarasi Aciklama Uzunluk
046077 Boru takimi: 1/4 ing Optik Yogunluk (OD), mavi 1 ayak
046078 Boru takimi: 1/4 ing Optik Yogunluk (OD), siyah 1 ayak
046231 Boru takimi: 5/16 ing Optik Yogunluk (OD), siyah 2 ayak
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Parca Listesi

Makine torclari

Diiz torc

@ W= 2/
|

7 7
Oge Parca Numarasi Aciklama Miktar
1 428024 2,0 inglik baglanti mansonlu makine torcu takimi 1
228937 1-3/4 inglik baglanti mansonlu makine torcu takimi 1
2 220943 Torg Baglanti mansonu: 2 ing 1
220942 Torg Baglanti mansonu: 1-3/4 ing 1
3 420087 Diiz tor¢ ana govdesi 1
4 044026 O-ring: 1,239 in¢ X 0,070 ing 2
5 220521 Su tlipt 1
Cabuk aynlabilir torc
: |
® ® /®
i /
Oge Parca Numarasi Aciklama Miktar
1 428027 2,0 inglik baglant mansonlu gabuk ayrilabilir torg takimi 1
428028 1-3/4 inglik baglanti mansonlu gabuk ayrilabilir makine torg takimi 1
2 220943 Tor¢ Baglanti mansonu: 2 ing 1
220942 Tor¢ Baglanti mansonu: 1-3/4 ing 1
3 420033 Cabuk ayrilabilir torg yuvasi 1
4 220921 Cabuk ayrilabilir torg ana govdesi 1
5 044026 O-ring: 1,239 ing X 0,070 ing 2
6 220521 Su tupl 1
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Parca Listesi

Kablolar ve sase kablolari

Makine torcu kablolan

Parca Numarasi Uzunluk
229477 75 m
229478 15m
229479 23 m
229480 30m

CNC kablolan

Parca Numarasi Uzunluk
223327 1,3m
223328 3,0m
223329 75 m
223330 15m
223331 23 m
223332 30m

Sase kablolan

Parca Numarasi Uzunluk
223335 75 m
223336 15m
223337 23 m
223338 30m

Sase klempi

Parca Numarasi Aciklama
008539 Toprak kelepgesi

Manuel torc kablolar

Parca Numarasi Uzunluk

229498 75 m

229499 15m

229500 23 m

229501 30 m

Ic valf takimi

Parca Numarasi Aciklama

428055 Valfin yedegi tor¢ kablosunda bulunmaktadir

Manuel torc i1si koruyucu - 127389
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Parca Listesi

90 derece manuel torc

A
255
pa—— — N

\

Qég :::ngl’aSI AQM Miktar

1 420108 90 derece manuel torg takimi 1
228980 7,5 m kablolu 90 derece manuel torg takimi 1

228981 15 m kablolu 90 derece manuel tor¢ takimi 1

228982 23 m kablolu 90 derece manuel tor¢ takimi 1

228983 30 m kablolu 90 derece manuel torg takimi 1

2 228985 Kulp degistirme takimi 1
001905 90 derece torg kulbu (sol ve sag taraflar) 1

002244 Guvenlik tetigi 1

027254 Guvenlik tetik yay 1

075841 Silindir basli sag vidalari 6

210185 Manuel torg etiketi 1

210209 Hypertherm IEC etiketi 1

3 420070 Torg ana govdesi 1
4 044026 O-ring: 1,239 ing x 0,070 ing 2
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Parca Listesi

65 derece manuel torc

Oa Parca

29 Numarasi Agiklama Miktar

1 420107 65 derece manuel torg takimi 1
228976 7,5 m kablolu 65 derece manuel torg takimi 1
228977 15 m kablolu 65 derece manuel torg takimi 1
228978 23 m kablolu 65 derece manuel tor¢ takimi 1
228979 30 m kablolu 65 derece manuel torg takimi 1

2 228986 Kulp degistirme takimi 1
001906 65 derece torg kulbu (sol ve sag taraflar) 1

002244 Guvenlik tetigi 1

027254 Giuvenlik tetik yay 1

075841 Silindir basli sag vidalar 6

210184 Manuel torg etiketi 1

210209 Hypertherm IEC etiketi 1

3 420109 Torg ana govdesi 1
4 044026 O-ring: 1,239 ing x 0,070 ing 2
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Parca Listesi

Sarf malzemesi parca takimlari

Mekanize torc sarf malzemeleri takimi - 428013

Parca numarasi Aciklama Miktar
020415 Elektrod: 200 A ve 130 A, N, 2
027055 Silikon yaglayici: 1/4 ons'luk ttip 1
044026 O-ring: 1,239 x 0,070 2
104119 Sarf malzeme aleti 1
220487 Elektrod: 130 A, O,/Hava 4
220488 Girdapli halka: 130 A, O,/Hava ve 200 A, Hava 2
220491 Muhafaza:130 A, O, 1
220521 Su tlpl 1
220528 Elektrod 50 A, O,/Hava 4
220529 Girdapli halka: 50 A, O,/Hava ve 130 A ya da 200 A, N, 1
220532 Muhafaza: 50 A, O,/Hava 1
220536 Muhafaza:130 A, Hava/N, 1
220831 Nozul: 200 A, O, 2
220832 Muhafaza: 200 A, O, 1
220834 Girdapli halka: 200 A, O, 1
220890 Nozul: 50 A, Hava 2
220891 Nozul: 50 A, O, 2
220892 Nozul: 130 A, Hava/N, 2
220893 Nozul: 130 A, O, 2
220935 Muhafaza kapagi: O,/Hava/N,, saat yonii 1
220936 Muhafaza kapagi: O,/Hava/N,, saat yonii, IHS baglanti uglu 1
220937 Elektrod: 200, O,/Hava 6
420044 Nozul: 200 A, Hava/N, 6
420045 Muhafaza: 200 A, Hava/N, 2
428054 Takim: MAXPRO200 O, S/A (Oksijen hizli baglama takimr) 1
881430 MAXPRO200 makine torcu brostri 1
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Parca Listesi

Manuel torc sarf malzemeleri takimi - 428014

Parca numarasi Aciklama Miktar
027055 Silikon yaglayici: 1/4 ons'luk tiip 1
044026 O-ring: 1,239 x 0,070 2
104119 Sarf malzeme aleti 1
220488 Girdapli halka: 130 A, O,/Hava ve 200 A, Hava 2
220521 Su tlipl 1
220831 Nozul: 200 A, O, 2
220834 Girdapli halka: 200 A, O, 1
220935 Muhafaza kapagi: O,/Hava/N,, saat yonii 2
220937 Elektrod: 200 A O,/Hava 8
420044 Nozul: 200 A, Hava/N, 4
420058 Muhafaza: 200 A, Hava/N, 2
420059 Muhafaza: 200 A, O, 1
420066 Nozul: 200 A, Hava, Oluk agma 2
420067 Muhafaza: 200 A, Hava, Oluk agma 2
428054 Takim: MAXPRO200 O,, S/A (Oksijen hizli baglama takimr) 1
881440 MAXPRO200 manuel tor¢ brostiiru 1
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Parca Listesi

Besleme gazi hortumlari

A

Dikkat: Dikis ve birlestirme hazirliklarinda kesinlikle teflon
bant kullanmayiniz.

Oksijen

§ ¢

Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
024607 3m 024738 25 m
024204 45m 024450 35m
024205 75 m 024159 45 m
024760 10m 0243383 60 m
024155 15 m 024762 75 m
024761 20m
Azot

] § § -
Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
024210 3m 024739 25m
0242083 4,5m 024451 35m
024134 75 m 024120 45 m
024211 10m 024124 60 m
024112 15m 024764 75 m
024763 20m
Hava
Parca numarasi Uzunluk Parca numarasi Uzunluk
024671 3m 024740 25 m
024658 45m 024744 35m
024659 75 m 024678 45 m
024765 10m 024680 60 m
024660 15 m 024767 75 m
024766 20m
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Parca Listesi

Onerilen yedek parcalar

Parca numarasi Aciklama Miktar
003233 Kontaktdr: 200/208 V, 220 V ve 240 V gii¢ kaynaklari 1
003249 Kontaktor: 380 V, 400 V, 415V, 440V, 480 V ve 600 V gti¢ kaynaklar 1
011093 Hava filtresi elemani 1
027005 Sogutma suyu filtre elemani 1
027055 Silikon yaglayici: 1/4 ons'luk tlip 1
027079 Fan: 450-550 cfm, 120 VAC 50-60 Hz 1
028872 Sogutma suyu ¢ozeltisi, 70/30 PG, 1 galon 4
127091 Isi esanjoru fani 1
141171 Kontrol Karti 1
220921 Cabuk ayrilabilir tor¢ ana gévdesi 1
220942 Tor¢ Baglanti mansonu: 1-3/4 ing 1
220943 Torg Baglanti mansonu: 2 ing 1
420033 Cabuk ayrilabilir torg yuvasi 1
420070 90 derece torg ana govdesi 1
420087 Diiz torg ana govdesi 1
420109 65 derece torg ana gévdesi 1
428034 Gaz manifoldu degistirme takimi 1
428035 Cator tekerlek takimi 1
428036 Chopper degistirme takimi 1
428037 Akis 6lger degistirme takimi 1
428038 Sogutma suyu filtre degistirme takimi 1
428039 Pompa motoru degistirme takimi 1
428040 G/C PCB degistirme takimi 1
428041 G/G panel degistirme takimi (PCB dahil) 1
428042 Basing transdiiseri degistirme takimi 1
428043 Pompa degistirme takimi 1
428044 Giris gazi fig degistirme takimi 1
498054 Takim: MAXPRO200 O, S/A (Oksijen hizli baglama takimi) 1
428055 Hat igi valfi degistirme takimi 1
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Parca Listesi
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Devre Semalan

Bu béltim sistemin devre semalarini igerir. Bir sinyal yolunu izlerken ya da Parca Listesi ya da Ariza Tespiti bélimlerine
basvururken, asagidaki kurallar devre semalarinin diizenini anlamaniza yardimci olacaktir:

= Sayfa numaralari her bir sayfanin sag alt késesinde bulunmaktadir.

= Diger sayfalara olan basvurular asagidaki baglanti semboltint kullanir:

Sayfa N
4-D3 ©
Sayfa numarasi Koordinatlar Referans blogu

Referans sayfasini bulmak i¢in sayfa numarasini kullanin. Referans bloklarini bulmak igin her bir sayfadaki A-D
koordinatlarini Y ekseni lizerinde ve 1-4 sayilarini X ekseni izerinde siralayin (yol haritasina benzer).
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Devre semalari

Devre semasi Sembolleri

Fan

Uzerinden beslemeli LC

PNP transistori

Potansiyometre

6
?

Kivilcim araligi

Svic, akis

Basmali diigme, normalde

Filtre, AC
kapali

Svig, seviye, normalde kapali

{ | ‘ L Ak ~E=== Toprak kelepgesi 1 Ywa
+
4|< Kapak, polarize /7 Toprak, sasi OCDO Role, bobin
6 =
Kapak, polarize olmamis — Toprak, toprak O‘M/'O Role, normalde kapali
Kapak, tzerinden beslemeli E% IGBT Oﬁ %O Role, normalde acgik
77N .
- - Devre kesici Indiiktor 7 Role, kati hal, AC
|< ]
Koaksiyel muhafaza LED Role, kati hal, DC
XX ™
Akim sensori {:g Lamba E Role, kati hal, kuru
avVAvAvAYS
@ Akim sensori @ MOV Rezistor
1 DG kaynag % Pim 5¢<F SCR
{<F Diyot } Soket Q Muhafaza
N [ [}
0 C Kapi glivenlik kilidi Fis Sont
’\/\4\/\

12 405

Sigorta

Basmali digme, normalde agik Svig, basing, normalde kapali

308 7,

O
(@)
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Devre semalari

O

GEE 2y f TN\

Svig, basing, normalde agik

Svig, 1 kutuplu, 1 atimh

Svig, 1 kutuplu, 2 atimli

Svig, 1 kutuplu, 2 atiml,
merkez kapali

Svig, sicaklik, normalde kapali

Svig, sicaklik, normalde agik

Terminal blogu

Gecikme zamani kapall,
Normalde Kapali/Kapali

Tor¢c sembolleri

Elektrod

W
%U ({ Torg, HyDefinition™

Muhafaza

I o /ARe i/

OB TN

Gecikme zamani agik,
Normalde Acik/Kapali

Gecikme zamani agik,
Normalde Kapali/Agik

Gecikme zamani kapali,
Normalde Agik/Kapali

Transformator

Transformatér, hava gekirdekli

Transformator, bobin

Triyak

VAC kaynagi

2 (9 <

Valf, solenoid

Gerilim kaynagi

Zener diyot
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Devre semalari
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Air/Air
Air
Filter )\
Regulator
Pressuregage [
Shield Plasma

|_ Power Supply

B2 B1

MAXPRO 200

Gas Schematic

N2/N2
N2
Filter )\
Regulator X/
Pressure gage ‘
Shield Plasma
|_ Power Supply 1 L
B2 B1

0O2/AIR

Air 02

Filter
Regulator
Plugged

Pressure gage

Shield Plasma
|_ Power Supply i I
ML LA
B2 B1

P2 P1
1/O board
[ _| l_ ]
Shield Gas & Pilot Arc Plasma Gas
Blue Hose Black Hose
J

21',46', 71', 96'

Torch Valve

4'

@ e

P2 P1
1/0 board
[ _| '_ ]
Shield Gas & Pilot Arc Plasma Gas
Blue Hose Black Hose
21',46', 71", 96'
N\/ET:II[Z Torch Valve

4'

@ Toeh

P2 P1
1/0 board
[ _l l_ ]
Shield Gas & Pilot Arc Plasma Gas
Blue Hose Black Hose
21',46', 71', 96'
N\/[T:I:DZ Torch Valve

4'

@ Toeh
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D
Torch Lead Assembly
Plasma Gas Lead Plasma Gas Lead
i Gas Solenoid Valve Enable
N Cooling Supply Lead Pl
coraSippr e P
Cooling Return Lead ~Negative Lead
Gas 1y | Shield Gas Lead
Gas 2 > Unit 1 Start Trigger “Pilot Arc Lead
Power Supply —Jlead Length ID
Unit M
C Torch
Lifter
3 Phase [ (Optional Unit)
Power
w/ Ground -
\" [Torch
Work Lead o = =
_B l Workpiece

B
CNC
| 7 - CUSTOMER
— — SUPPLIED
A

ELEC SCH:MAXPRO200 POWER SUPPLY
013384
SHEET 1 OF 9 /A
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4 | 3 <+ 2 1
CHOPPER PWR | 5HEET e
BLK| |RED 57, (5] RED/BLK
~ 128 009045 [T, RED
B _@Ji ______ FILTER S (a5 GRN
| 18VAC ]
SHEET PWRIN SHEET SHEET
PWM CHP A STE°FT| B1 | | E1|3 a3 | BUS VOLTAGE 1 ]2 G |[SHEET| HFEN
23 3 J10 J2.10
g
PWM CHP B [SHEET g REDIN N > p+5v BUS VOLTAGE [3Y 1 SJ-':JT 120854 =—— D
| _rw_
1> |2 | -{PWM CHP A 4g+ D1 GND|s |2 £ SHEET| GHOPPER TEMP
- [3 [ > GND HE 3-A3
SHEET Ly [4| > D+5Vv b [ 4
PILOT ARC ENABLE B3 12
8-Bi - |5 | >{PWM CHP B4 D2 GND P> |5 [ HBLK |——————Ju' —————— -
oo (8 [>[enD TEMPADC |5 |6 EE'ED | 109344 |
erid e e s 2|7 | _ éHé_ | * OPTIONAL
> |8 | >{PILOT ARCEN 4 D3 | SG2 SGH
. BLK 9 GND | ARC VOLTAGE WIRES NEED TO BE CONNECTED IF
TRANSFORMER TEMP z 10 : CHASSIS | | C5 C4 C3 A PLASMA INTERFACE BOARD IS INSTALLED.
WIRE RUNS ARE TO A TERMINAL BLOCK NEAR
SHEET i L/ £ _|{GND | | 009976 [—T L7200pF 20kV PLASMA INTERFACE BOARD MOUNTING LOCATION [
sHEeT| CHOPPER _ o
scs | © 0 | CHOPPER | F lsA2 | CURRENTA | [13¥ B4|SHEET| ARC VOLTAGE
| 141188 11 124 | | -
| I~
CONTACTOR ENABLE | s1sv[] ? RED | | 2 @
| -15V[ S |, | <] GRN | 1/0 | "’""’] 009793 ]
>[>
0f x 4 SHEET | INDUCTOR 1
3 ; H IS | Teme 141218 1 c
| P+18V/-5V 44 D14 |~ 1 1L _
I/_\I 1 NQRED
| +18V D6 BLK | —|J4
- o 2]« i e PALEAD TO TORCH
gle T | +15V ¥ D22 | | on °
X | D+5V 4 D10 | [ — J10 | 0.22uF |
— : 009224
INPUT POWER 34 [~ | A+SYV g D20 m—'—'—l” L2 ECRIC) | 1KV |
FROM FACILITY il | @11 | —_—— 17 (ONEGATIVE
PEL1L2L3 1A | 1A | S 37 e °
vl |w | f T | o | | TORCH (-)
—TT CS2
| Ll | P1E 1B | 1BI SHEET | C6 L R1IZR2ER3E | q_
w R I |A4 | £l 12 L INDUCTOR 2 |350UF s K 1K 0116 |
v ) I Moa 7l | 1cl 3-C4 | TEMP
11 | ' &
U L3 " Tca P2 Al I | QZBLK I e R4 I
PE PE ! " | | 2A ) J6 J2.6 M [SHEET CHOPPER | Rs c7 100K |
:'77|7 | CON1 | | I_l | i NS ] 3-A4 |CURRENTB | 1OR Q20 = |
- == |P3_0§ 28| | QBI ] RED J3.10 1KV |
-15V] GRN o
o2 | 'IQC | 29 CHOPPER CURRENT B| |_GND g BLK | |
= | { I SIG WHT | | B
T1J | 4 J3.6 (++)POSITIVE
L BJe)> — |
SHOWN WIRED FOR 480V | | | I |
SEE PAGES 6 AND 7 FOR | 12,9 TC8 :R6
F1 F2
i OTHER CONFIGURATIONS | Hg [ —NORK | Cs1 022U 10K 15° pOSITIVE (4)
| R34§ R35% R363 L 1 [ WORK(+)
| | IJ—2|'2 1R] 1R] 1R \An? | LC9 $R7 |
©| 2| Shown for 480V : ] COLLECTOR IL‘“”/I s | 22UF] 10K |
i I
ol x|0 | —
| J|w
| PLOTARC 0 T | o @ | /J7 |
e | CONTROLLER | |
CONTROL
| TRANSFORMER | CO#EDNIIDFL_ATE 12.9 ng NHglﬁj NOZZLE -_—— |
[ 12 571 (5— A+5V o
olo €) 51 als SIG | N ;‘XEET WORK LEAD CURRENT
HE |
Sl L—— - —
a|lalZ
EAEANS A
sHEeT | CONTROL
3-D4 XFORMER .
K ELEC SCH:MAXPRO200 POWER SUPPLY
013384
SHEET 2 OF 9 (A
4 ! 3 N 2 1
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4 , 3 + 2 , 1
| | A [SHEET| CHOPPER POWER
SHEET] | l122 j1.00 =
CONTROL |2-A4 9 Jo POWER SUPPLY CONTROL BOARD i RED
TRANSFORMER YEL [ ] +15VAC_2 > (151 RED SHEET
24VAC_YEL || 24VAC 141201 T - D [SHEET] CONTACTOR ENABLE
RED _
120VAC RED i 120VAC F2 .1 120VAC SWITCHED STEET
ORN — I || 240VAC SWITCHED 114 114 G| HIGH FREQUENCY
D 240VAC ORN| | > 240vAC F1 | & D26 g5+ 10V D51 CONTACTOR ENABLE (1 (<JRED/BLK 201 | ENABLE
94 | K 25D D31 gk 240V FUSED ACINPUT D46 g HIGH FREQ ENABLE 9 | ¢{RED/BLK
s ns 8 s — D33 g 3.3V MAGNETICS FANS 5 | <[RED/BLK RED/BLK o) erobnen
POWER SWITCH ~ OFTIONAL ' RED RED (X
CUSTOMER E;LK_\> A NI D37 55V 41 TRep FAN
2 REMOTE 5
\% T35 onore 15|25 D40 g 24V AC RTN o | <IRED
—| 5\}-:19 3 >.L:| D41 g+ 120V FUSED AC INPUT 7 | <JRED N
v |8 ‘1 D42 4gF 240V INPUT DETECTED g | JWHT 14 .
O1T— BLK|{ |5 POWER ON WHT WHT
7| YIW D44 4g- 120V INPUT DETECTED 9 N +—0
7 gt le MRep|” | 0|7 STANPBY 120VAC FUSED 10| ({RED/BLK oo |l
s ¥ kagml D70 4+ PUMPMOTORENABLE ~ 240VAC RELAY 1) 2K PUMP MOTOR
| = D35 4+ CHOPPER A OVER CURRENT 240VAC SWITCH OUT 10| |BLK ‘é‘:_"}'(T = -
TRANSFORMER | D100+ CHOPPER B OVER CURRENT — EE— = CLT SOL
TEMP |SHEET J1.12 )12 FA3.3V 113 PS
opa | C RED[LY D | L3 217 Wit 417
BLK, |2 | BLKk OsHEAT XCHANGER
TRANSFORMER TEMPERATURE FAN
INDUCTOR 1 [SHEET [ | s |
c TEMP |2-C2 RED|. |4 | 55 |SHEET | GAS CONSOLE/
BLKl |5 INDUCTOR 1 TEMPERATURE | 9-C1 | PLASMA INTRFC
INDUCTOR 2 [SHEET L s |6 J16 J1.16
TEMP [ 2-B2 RED|{ | ; [ (; (J_RED
BLKLs |8 INDUCTOR 2 TEMPERTURE +24V 2| RED
B9 sl
)19 > D104 4 PLASMA VALVE PWM 4| 4BLK
v D105 4+  SHIELD VALVE PWM < | 5| - BLK——
| +1sv
< | 6| <
_b P1 J111 N 7| ¢ <+
- BRN[N O REDIN 1Y 8 +24V 8| & SV1
3 ]2 90| ~| PLASMA VALVE
P1l 3 BLu [ : < BLK| |3 W 8 % 10| ¢1RED o [ZTITC] svi
IETE Y vwl [, PLASMA PRESSURE o 2 % z Prov " <TRep ad
— NEG e £ E & D106 45+ TORCH VALVE ENABLE 2SRk svo
<J6 )< & A g o = 3 = T | SHIELD VALVE
L/ £ > S o w o = S 14
P2 J1.18 113 @) o F 9 5 = T Q 15| ] BLK o [Z]IT7] sv2
B BRNIN . REDL 1) G = 5% z z = D101 4 CHOPPER A PWM 6| SR ©
3 0 & &g & 9 =< 5 > - F D102 & CHOPPER B PWM 17| J-CLR
po| 3 < || € < 2] < S S © & 6 o 5 85 CLR
§ | sLu [ [ Bk |5 e} S 9 g > 9 S T 82 ¢ D103 4 PILOT ARC ENABLE 18 A SHEET| pywM CHP A
[ BLK viwl |, SHELD 3 O - O O @ @ T O r O+ \ U U B1 |2-p3
IS HMM PRESSURE 7 © 2 o = S 3
i w = P
<J6) ] ¥ T 55 | A2 |SHEET| pwmcHP B
L £ R | U 2-D3
|—v———— Vo AN = S A SHEET
15 \I 8 M J21 7| ¥ f U< B3 |2-D3 PILOT ARC ENABLE
N 123456 7809101112 12345678 123456 1234
sl N as(LY.YYY Y 21y Y Y ) ntY Y Y Y
N Z|¥|=lOol Zl X =l X ol =D =D X XD X
HEEEEEEEEEEE Ia |m|o| | @| @ &|@
CHOPPER CURENT A | SHEET| F il A z [SHEET] 1oRCH vALVE
/7V7 12 Y 4-A4
CHOPPER CURENT B | SHEET| 0 I —
/7\/7 FL1 32 1
A 190
CHOPPER TEMP | SHEET| E2 b —] fu
321
sus vormee [FE] & w5 ELEC SCH:MAXPRO200 POWER SUPPLY
COOLANT TEMP
WORK LEAD CURRENT | SHEET|
2-AT
SHEET 3 OF 9 (A

4 ' 3 N 2 ' 1
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12345678 91011121314151617181920 123456780910
L N N W N W N N W N T Y N I oy S I ,
| HEEEEE 1 | ‘ | |
| >0 X © 7/ £ o o < 1o © — ¥ o 7> _ |3
» =2 o a 2 u uw w w wow - 839 -
5 0 S o o o o a O = £FE2a 7
| c_v;_) S (g) = % 5 < < < < E E (n/_) C_’E E SDIO D2 > [1
| 3 & 323223 e 2 soo oo — |2
= S
| = JTAG CPLD waav—D |4
| JTAG MICRO SDIO CK N
6
| USB MICRO SD  spi6 po i
" | SDIO D1 8
SDIO CD
o I POWER SUPPLY CONTROL o
D6
2|« oNCSTART- ¥ 141171 LN
SEE PAGE 9 FOR CONNECTION <3 CNC HOLD + 4 DO |J19
TO SENSOR PHC. FOR CONNECTIONS <[4 CNC HOLD - —
TO A CNC PLEASE REFERANCE THEIR <[5 GNCMOTION + CNC INTERFACE USB VBUS > (1
MANUAL = |6 CNC MOTION - USB DM 12
|7 CNC ERROR + 15 D14 USB OTG USB DP >3
<8 CNC ERROR - USBID > | 4
USB GND > |5
| L CNCHOLD OUT+ . .o 6
| L_cncHowour ¥ 7
| 77
| |
| |
MANUAL [SHEET
TORCH |apo | Y 12 1o :
START
REDLN 1 CNC START + |
‘Q’LT 2 IN START + 15
3 IN START - N
B4 RS422 TX- 2
<|5 +24V TORCH
BLK RS422 RX- 3
Bk |2 INTERFACE RS422 TX+ 4
K TORCH DO D1 5
prrn L TORCHID1 4+ D2 RS422  Rrsa22GND = 5 1s
9 TORCH ID2 FFD3
WHT |, TORGHIDS 4 D4 £ D16 CANRX RS422 RX+ 7
L 4+ D17 CANTX |8
= — K]
| PWRGND 3 10
+ 11
| CAN = 22 =
| 3 33 b
| |
L 777 = |
" I 333y -
| y |SHEET ¥gg‘gﬁL 1234656
= 4-C3
TORCH |SHEET A FILTER I START
Z RED |3
VALVE | 3-B1 U FILTER Nd dilter?
REDINN] b ke
BLK[ ¢ || o] Ny NER
2
GRNYLW[ [5] ] = /J7
[ =
i e e e e B e e S
o| e 2| 6| x| m| m| m| @| 2| ¢ POWER SUPPLY
7 | XY v \] TO TORCH LEADS
14131211109 8 76 5 4 3 2 1 ELEC SCH:MAXPRO200 POWER SUPPLY
(YYYYYYYYYYYYYY)
Lo+ o -—oQn ., + +
[apalalal =
=E SESGGERE 013384
I T 0 EE
8 2 z g 8 MECHANIZED TORCH: PIN 1 SHORTED TO PIN 2
S5 =2 MANUAL TORCH: START SWITCH ACROSS PIN 1 AND PIN 3 SHEET 4 OF 9 /A
4 3 ES 2 ' 1
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4 | 3 < 2 | 1
WIRED FOR 480V 60HZ WIRED FOR 240V 60HZ WIRED FOR 200V 50-60HZ
D [— - [~ - [ B
PEL1L2L3 | T | PE L1L2L3 | T PEL1L2L3 | T11A |
A A
|_v__w_| I }j'_1 | |_v__w_| I gj'—1 | |___vv_| I j;j'—l
1B Pl 1B luw P1{ oj 1B
w Ll e | Aa |P1BE w Ll S | na | BE W L1 T :A4 | £ |
v L2 " [B4 , 1] | v L2 | [B4 . 1C] | INPUT POWER x 2o 2 2 =
FROM FAGILITY = N AT Pl off T PR EACILITY u | . |ca P2l ollf T FROM FAGILITY = Lot offo—1C4 | o} §_A |
PE PE I CONI| | 2A PE PE I CON1 | | 2A PE Ll | CONt| PA—
] :I;‘7 L | T :|77|7 N | T s
iPsﬁ 2B iP3J_§ 28 | Lolf 128 |
F e | Fi[r | F{ [ Fe | od |
| 2C | 2C —
!_ T1] !_ 1] A !_ 1]
% 5 T x| - X g
ol ol 3 o|
) T2 b T2 Ly T2
C
_9 WIRED FOR 400V 50-60HZ WIRED FOR 415V 50-60HZ
[ - = -
PEL1L2L3 | T11A | PE L1 L2L3 | U\ |
VW I f v w I f
B _— | lwd _i P1] o} 1B| _— | luaad _i P1] of] 1B |
W | : uooul S |A4 | £ W :u ul 5. IA4 | ]
v L2 2| . B4 , 1q] | v | L2 L2 . B4 , 10| |
INPUT POWER EMI FILTER T 1t T INPUT POWER EMI FILTER T 1F !
FROM FACILITY gE | He L3y f |c4 :P2 o} E? | FROM FACILITY ﬁE | TS | |ca :P2 IS EK |
E;L L L | CONT| | T Elg? LI} L | CONT | —
iPSJﬁ 2B iP3J-§ B
i | A e L [zl
i | T | T
T1 T
3| T - —— T ol LT
o o| 3
w T2 wu T2
A
ELEC SCH:MAXPRO200 POWER SUPPLY
013384
SHEET 5 OF 9 (A
4 ' 3 ZiN 2 ' 1
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3 <l7 2 1 1
WIRED FOR 440V 50-60HZ WIRED FOR 600V 60HZ
I' - - I' - -
PELTL2L3 | | | LA
= | i = | PEL1L213 | %_—l—m |
P1 B 1B _v_ _\N_l | 1B
w Ll e | aa | £ | wi | WE £
v L2] I [B4 1q] | w (RN B A4 1C
INPUT POWER U s T e, ol Al v L2 .. B4 | £ |
FROM FACILITY = | Do | | o | INPUT POWER U L3, I [Ca | P2[ol] 2 |
PE FROM FACILITY i i '
:l;l7 [ L AL) | T PE — L CON| | E_|__|_
P3[ o |28 T 28| |
| | I P3|, |
Frl Qe | 2C | 2C
| T Fid0QF2 | T
o Tt A & |
! [ ,_
m >
wu T2 % é
wu T2
WIRED FOR 220V 50-60HZ WIRED FOR 380V 50-60HZ
I' - L
[~ 1 — | T
PEL1L2L3 | T11A | PEL1L2L3 | e;A—.—
— I _— — | 15 |
|_!_ 1B ’— £
w L1] % | aa | P1BE w L1] % | aa | Pifd 1]
INPUT POWER G 2| oo B¢ P2 o} E;C | INPUT POWER U e — : P2 o} EA |
FROM FACILITY L5y I — 2 | FROM FACILITY LS ol - osf 2 T
PE @747 L | coni| | 2A PE E;L Ll | coni| | Ll_
| | comt | — P o . 28 |
i P3| o] |28 : P3| o} d |
P Or | od] | Fill [ F | T
| L T1]
1
i LT J:
m| 3| o| 3
b T2 ul T2

ELEC SCH:MAXPRO200 POWER SUPPLY
013384
SHEET 6 OF 9 /A
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Air/N2 N2/02
D A
| I
SHIELD PLASMA
|[POWERSUPPLY | | |
| | w2 M2 |

| B2 B1 |

I I

| |

I I

| |
C | P2 P1 |

| /0 BOARDI | :

I

e I I
N ,

21', 46', 71", 96'
: |
AM{L‘TZ TORCH VALVE
Plasma 4
ELEC SCH:MAXPRO200 POWER SUPPLY
013384
SHEET 7 OF 9 (A
4 ! 3 N 2 ' 1
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Power supply
D
°{’|  HEAT EXCHANGER CHECK VALVE N
~ L ©
FLOW SENSOR
RESERVOIR i FINE FILTER
I
THERMISTOR
25',50', 75' or 100' —A
c
INTERNAL BYPASS %
| COLD PLATE
/\ G W POWER LEAD
DRAIN | | |
T = ’

COARSE

FITER SHUT OFF VALVE
B

TORCH A
~<>'J
A
ELEC SCH:MAXPRO200 POWER SUPPLY
013384
SHEET 8 OF 9 (A
4 3 4 1
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4 3 < | 1
D
| POWER SUPPLY CONTROL SENSORTHC
. SENSOR PHG | 41171 PLASMA INTERFAGE 1/0
PLASMA INTERFACE 1/0 | 141201
- | | - | GAS CONSOLE/
| 2 — .| CNCINTERFACE | : B5 | 5'Cr ' | PLASWA INTRFC
| START  RELAY : Ny d N START + | o Jr2a 209554 18
| +12V FIELD —1< |3 | €] 2 CNC START - e | AC_LINE ji EEB,BLK I[EEB,BL
C 4 3 CNC HOLD + AC_NEUT - ro
:HOLD OPTO]S}% 5 4 CNCHolp- &P° :
— 5 CNCMOTION + . [ |
| o 6 cNCMoTIoN - & | |
| 8 — < |7 CNCERROR+ g 1y |
<1114 < |8 CNC ERROR - |
| xFER OPE}W% ¢l Mayal |
| 3 | |Lencrowours o | |
| FJ7 <[4 | | L—cnchoour ¥ | o, |
B | )< | i,
ARC VOLTAGE INPUT « 9
| ELecTrRODE (NEG) | | | ; Q g o |
| | | dos
| o viORK(Posj | | i _|
EEARNC | pazzzag
B | 4 5
N n | YYYYY
X X
B . | 3
o
CONNECTIONS SHOWN FOR
SENSOR OR SENSOR
PHC THC
— x
D
olz
25 2
X
o
A glg
vaRe e | SHEET B4 ELEC SCH:MAXPRO200 POWER SUPPLY
013384
SHEET 9 OF 9 (A
4 3 AP I 1
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Malzeme Giivenligi Veri Sayfasi - Tor¢ Sogutma Suyu %30 PG Karisimi

1 - Madde/karisim ve sirket/kurulus tanimi

Uriin tanitici

GHS Uriin Tanttici
Kimyasal Adi
Ticari unvan

CAS No.

EINECS No.
REACH Tescil No.

Tor¢ Sogutma Suyu %30 PG Karigimi
Uygulanmaz.
Uygulanmaz.
Tor¢ Sogutma Suyu %30 PG Karigimi
Uygulanmaz.
Uygulanmaz.
Mevcut degil.

Madde veya karisim kullanimina dair belirlenen ve uyarilan kullanim alanlar

Belirlenen kullanim(lar)

Uyarilan kullanimlar

Giuvenlik veri sayfasi tedarikgisine iliskin ayrintilar
Sirket Tanimi

Telefon

E-Posta (uzman yetkili)

Adres

Acil Durum telefon numarasi

Yalnizca enddstriyel kullanim.

Mevcut degil.

Hypertherm

+1 (603) 643-5638 (ABD), +31 (0) 165 596 907 (Avrupa)
technical.service@Hypertherm.com

P.O. Box 5010, Hanover, NH 03755 ABD

Vaartveld 9, 4704 SE Roosendaal, Hollanda (Avrupa)

(800) 255-3924 (ABD), +1 (813) 248-0585 (Uluslararasi)
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Malzeme Giivenligi Veri Sayfasi - Tor¢c Sogutma Suyu %30 PG Karisimi

2 - Tehlikelerin tanimi

EC Siniflandirmasi Hicbiri

GHS Siniflandirmasi Sinyal kelime(ler) Higbiri

Diizenleme (EC) Nolsuna gdére 1272/2008 (CLP) Hicbiri
67/548/EEC Direktifi ve 1999/45/EC Direktifi'ne gore Higbiri
Preperasyon 1999/45/EC ve 2006/121/EC direktifleri agisindan tehlikeli olarak siniflandinimamistir.
Risk Terimleri Hicbiri
Gvenlik Terimleri Hicbiri
Tehlike ifadeleri Higbiri
Onleyici ifadeler Hicbiri

3 - Bilesim/bilesenler hakkindaki bilgiler

TEHLIKELI BILESEN 1 % W/W CAS No. EC No. EC Siniflandirmasi
Propilen Glikol 30-50 57-55-6 200-338-0 Higbiri
GHS Siniflandirmasi

Siniflandinimamistir Hicbiri
TEHLIKELi BIiLESEN 2 % W/W CAS No. EC No. EC Siniflandirmasi
Benzotriazol <1,0 95-14-7 202-394-1 Xn, F

GHS Siniflandirmasi

Akut Toks. 4 (Oral, Dermal, Soluma)

UYARI Goz Tahrisi 2, Akuatik Kronik 3

H302, 312, 319, 332, 412

R terimlerinin tam metni igin Bélim 16’ya bakiniz. H/P terimlerinin tam metni igin B&lim 16’ya bakiniz. Tehlikeli olmayan
bilesenler listelenmemistir.

4 - ilk yardim dnlemleri

Soluma Bir aerosol olarak bulunmadigr miiddetge solunmasi pek tehlikeli degildir.
Hastayr maruz kalinan alandan uzaklastirin.

Ciltle temas Cildi suyla yikayin.
Gézle temas Maddenin géze kagmasi durumunda, hemen birkag dakika boyunca bol suyla
yikayin.
Laksatif. Kusmaya galismayin. Yutulmasi durumunda hemen tibbi yardim alin ve
Yutma AN
bu kabi veya etiketi gosterin.
ileri tibbi tedavi Gerekli gorilmez ancak gerekirse semptomatik tedavi uygulanir.
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5- Yanginla miicadele onlemleri

Yanicidir ancak hemen ates almaz.

Sondirtict madde Tercihen kuru kimyasal, koptik veya su puskirteci ile sonduiriin.
Uygun olmayan séndrticti madde Higbiri bilinmiyor.

Yangin durumunda bir tliplt solunum cihazi kullaniimali ve uygun bir koruyucu

Yanginla miicadele koruyucu ekipmani giysi giyilmelidir.

6 - Kazayla aciga cikma onlemleri

Kisisel 6nlemler Koruyucu giysi giyin.
Cevresel maruz kalma kontrolleri Kuma, topraga veya herhangi bir emici malzemeye dokuldtigtinde sogurulur.
Diger Higbiri

7 - Tutma ve saklama

Tutma Normal tutma ve kullanma kosullari altinda tehlikeli etkilerin olusmasi pek

beklenmez.

Saklama Kabi S|klcg kapa!l ve kuru tutun. Isidan uzak tutun. Cocuklarin erigsiminden uzak
tutun. Oksitleyici maddelerden uzak tutun.

Depolama sicakligi Ortam

Depolama 6mri Ortam sicakliklarinda stabildir.

Ozel kullanim Yalnizca endustriyel kullanim.

8 - Maruz kalma kontrolleri/kisisel korunma

Normalde kisisel solunum cihaziyla korunma gerekmez. Maruz kalma durumu, gérev
sirasinda maruz kalma limiti Ustlinde bir seviyeye ulasirsa, uygun solunum cihazi

Solunum Cihazlari koruyucu ekipmanini takin. Uygun bir toz maskesi veya A/P filtre tipli toz solunum cihazi

kullanilabilir.

Go6z Korumasi Givenlik gozlugu.

Eldivenler Kimyasal korumali eldivenlerin takilmasi sart degildir.

Koruyucu giysi Higbiri

Miihendislik Kontrolleri Buharm, dumanin, tozun vb. gikmasina yetecek kadar havalandirma saglandigindan
emin olun.

Diger Higbiri
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Gorev Sirasinda Maruz Kalma Limitleri

LTEL LTEL STEL
Madde CAS No. (8 sa. TWA ppm) (8 sa. TWA mg/m3)
Propilen Glikol 57-55-6 ne 107 ne
Benzotriazol 95-14-7 ne ne ne

9 - Fiziksel ve kimyasal 6zellikler

Temel fiziksel ve kimyasal 6zellikler hakkinda bilgi

Gorinus:

Renk:

Koku:

Koku esigi (ppm):

pH (Degeri):

Erime noktasi (°C) / donma
noktasi (°C):

Kaynama noktasi/kaynama
araligi (°C):

Parlama noktasi (°C):
Buharlasma orani:
Yanabilirlik (kati, gaz):
Patlayici limit araliklari:
Diger bilgiler:

Reaktiflik

Kimyasal stabilite
Tehlikeli reaksiyon olasiligi
Kaginilacak kosullar
Uyumsuz malzemeler

Tehlikeli bozunma uriinleri

Siviyla

Pembemsi - Kirmizimsi
Ciuazi

Mevcut degil

5,5-7,0 (Konsantre)

-0 °C'den az

100 °C'den fazla

95 °C'den fazla
Mevcut degil
Yanici degil
Mevcut degil
Higbiri

Buhar basinci (mm Hg):

Buhar yogunlugu (Hava=1):

Yogunluk (g/ml):
Céziinebilirlik (Su):
Coziinebilirlik (Diger):

Ayrilim katsayisi
(n-Oktanol/su):

Otomatik atesleme sicaklig
(°C):

Bozunma sicakhgi (°C):
Akiskanlik (mPa.s):
Patlayici ozellikler:

Oksitleyici 6zellikler:

10 - Stabilite ve reaktiflik

Hicbiri

Normal kosullar altinda stabildir

Higbiri
Higbiri 6ngoriilmedi

(ppm)

STEL
(mg/m?3) Not
ne ABD'de AIHA
WEEL
ne Higbiri
Mevcut degil
Mevcut degil
1,0 £ 0,1 g/ml
Cozunebilir

Tespit edilmedi

Mevcut degil

Mevcut degil

Mevcut degil
Mevcut degil
Patlayici degil
Oksitleyici olmayan

Oksitleyici maddelerden uzak tutun

Karbonmonoksit, Karbondioksit, Azot oksitler
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Malzeme Giivenligi Veri Sayfasi - Tor¢c Sogutma Suyu %30 PG Karisimi

11 - Toksikolojik bilgiler

11.1.1 - Maddeler
Akut toksisite

Yutma

Soluma

Ciltle Temas

Gozle Temas

Tehlike etiketi

Ciddi g6z hasari/tahrisi

Solunumda veya ciltte hassaslasma
Mutajenisite

Karsinojenite

Reprodiiktif toksisite
STOT-tekil maruziyet
STOT-ust uste maruziyet
Aspirasyon tehlikesi

Distk oral toksisiteye sahiptir ancak yutulmasi durumunda mide
bagirsak yolunda tahrigse neden olabilir.

Solunmasi pek tehlikeli degildir.

Tavsan cildinde hafif tahris edicidir.

Gozde hafif tahris edicidir.

Higbiri

Gozde hafif tahris edicidir.

Tavsan cildinde hafif tahris edicidir.

Bilinmiyor

Bu uirtin veya herhangi bir bilesen IARC, NTP, OSHA ve ACGIH

tarafindan bilinen veya stipheli karsinojen igeren olarak
listelenmemistir.

Bilinmiyor
Bilinmiyor
Bilinmiyor

Bilinmiyor

12 - Ekolojik bilgiler

Toksisite

Dayaniklilik ve pargalanabilirlik
Biyoakumdilatif potansiyel

Topraktaki mobilite

PBT ve vPvB degerlendirmesi sonuglar
Diger yan etkiler

Bu kimyasalin/iiriiniin ortama girmesine izin vermeyin.

Biyolojik bozunabilirlik

Hicbiri 6ngorilmedi

Uriintin toprakta makul bir mobiliteye sahip oldugu 6ngériilmiistir.
Hicbiri atanmadi

Higbiri 6ngoriilmedi

13 - Imha ederken dikkat edilecekler

imha etme islemi yerel, bolgesel veya ulusal mevzuata uygun sekilde

Atik aritma yontemleri

gergeklestirimelidir. Ozel nlemler almak gerekmez. Ozel atik su 6n aritma

islemi gerekmez.

Ek bilgiler Higbiri
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201



Malzeme Giivenligi Veri Sayfasi - Tor¢c Sogutma Suyu %30 PG Karisimi

14 - Nakliye bilgileri

Nakliye igin tehlikeli olarak siniflandirimamistir.

MARPOL73/78 - Ek Il ve IBC Kodu uyarinca toptan nakliye edin.

15 - Diizenleyici Bilgiler

ABD

TSCA - Toxic Substance Control Act (Toksik Madde

Kontrol Yasasi) Listelenmistir

SARA 302 - Son Derece Tehlikeli Maddeler Uygulanamaz
SARA 313 - Toksik Kimyasallar Uygulanamaz
SARA 311/312 - Tehlike Kategorileri Higbiri

CERCLA - Comprehensive Environmental Response
Compensation and Liability Act (Cevresel Etki, Tazmin Uygulanamaz
ve Sorumluluk Hakkinda Genel Kanun)

CWA - Clean Water Act (Temiz Su Yasasi) - CWA

307 - Oncelikli Kirleticiler Hicbiri

CAA - Clean Air Act (Temiz Hava Yasasi) (1990) CAA

112 - Hazardous Air Pollutants (Tehlikeli Hava Higbiri

Kirleticiler) (HAP)

Yasa Onerisi 65 (Kaliforniya) Uygulanmaz.
Ulusal Bilme-Hakki Listeleri CAS No. 95-14-7, MA, NJ, PA'da listelenmistir
Kanada

WHMIS Siniflandirmasi Siniflandinimamistir
Kanada bilesen teblig listesi Uygulanamaz
Kanada (DSL/NDSL) Listelenmistir.

AB

EINECS (Avrupa) Listelenmistir.
Wassergefiahrdungsklasse (Almanya) Higbiri

16 - Diger bilgiler

Su béliimlerde revizyonlar veya yeni ifadeler verilir: 1-186.

Gosterge

LTEL Long Term Exposure Limit (Uzun Sireli Maruz Kalma Limiti)

STEL Short Term Exposure Limit (Kisa Siireli Maruz Kalma Limiti)

STOT Specific Target Organ Toxicity (Ozel Hedef Organ Toksisitesi)

DNEL Derived No Effect Level (Belirlenmig Efekt Seviyesi Yok)

PNEC Predicted No Effect Concentration (Ongériilen Efekt Konsantrasyonu Yok)
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Referanslar:

Higbiri. Preperasyon 1999/45/EC ve 2006/121/EC direktifleri agisindan tehlikeli
olarak siniflandinimamistir.

Higbiri. Preperasyon 1999/45/EC ve 2006/121/EC direktifleri agisindan tehlikeli
olarak siniflandinimamistir.

Risk Terimleri ve Glivenlik Terimleri

Tehlike ifadesi/ifadeleri ve Onleyici ifade/ifadeler.

Egitim Onerisi Higbiri
ABD - NFPA - National Fire Protection Association (Ulusal Yangin Giivenligi Birligi)
- NFPA Degeri:

Ek bilgiler Yanabilirlik - 1.
Saglik - 0.

instabilite/Reaktiflik - O.

Bu yayinda yer alan veya Kullanicilara baska sekillerde saglanan bilgilerin dogru olduguna inanilir ve bilgiler iyi niyet
cergevesinde verilir ancak, Urliniin kendi 6zel amaglarina uygunlugu konusundaki memnuniyetleri Kullanicilarin
tasarrufundadir. Hypertherm trliniin herhangi bir 6zel amaca uygunlugu konusunda higbir garanti vermez ve her turlt
ortiilii garanti veya kosul (yasal veya baska sekilde olsun), s6z konusu digsarida birakma durumu yasalarca engellenmedigi
muddetce kapsam disinda tutulur. Bu bilginin esas alinmasi sonucu olusan herhangi bir kayip veya hasar durumunda
(kusurlu {iriin nedeniyle olustugu kanitlanmis 8lim veya kisisel yaralanma vakalan harig) Hypertherm higbir sorumluluk
kabul etmez. Patentler, Telif Hakki ve Tasarimlar altinda serbestlik s6z konusu olamaz.

Not: Orijinal giivenlik veri sayfasi ingilizce yazimistr.

Propilen Glikol Cozeltisinin Donma Noktasi
°C

L4
T

-12 \

N

-23 \

-29 \

Sicaklik

0 10 20 30 40 50 60
Propilen Glikol %'’si
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Revizyon Degisiklikleri

MAXPRO200 Revizyon Degisiklikleri

Degistirilen sayfa

Revizyon 1 icin degisikliklerin aciklamasi (revizyon tarihi - Mart 2013)

Kapak ve Baslik

Revizyon numarasi ve tarih degistirildi.

Sayfasi
Urtin Sorumlulugu ve Cevresel Sorumluluk bilgilerinin yazi tipi boyutu, EMC (elektromanyetik uyumluluk) ve
27 ila 32 Garanti konularinda kullanilan yazi tipiyle eslesmesi icin degistirildi. Bu, Uriin Sorumlulugu bélimiine iki sayfa
ekledi.
121 ila 125 Basliklar, 118. sayfadaki “Gii¢ kaynagi durumu” tablosuyla eslesmesi igin gtincellendi.

Hata kodu 51'in acgiklamasi “Pilot ark sicakligi maksimum oranini asti” yerine “Maksimum pilot ark stresi asildi”

130 olarak degistirilerek giincellendi. Diizeltici eylem 1 degistirilerek, "sistemi sogumaya birakin" yerine "Giig
kaynagini 10 saniye bosta ve fanlar galigir halde birakin" ifadesi kullanildi.
Hata kodu 67'in agiklamasi degistirilerek “Ana” trafo asir isinmig ifadesi kullanilmaya baslandi. Duizeltici eylem 2

131 ve 4 degistirilerek, indlktorler yerine “ana trafo” ifadesi kullanildi.
Hata kodu 69 igin gegerli olan diizeltici eylem 3 degistirildi ve trafolar yerine “indiiktér B'nin” ifadesi kullanildi.
Hata kodu 93 igin gegcerli olan diizeltici eylem 1 degistirildi ve ylikseklik yerine “seviye” ifadesi kullanildi.

132 Diizeltici eylem 3 “Pompa motoru dahili termal ikaz noktasina erismis olabilir. Uygun hava akisi igin yan panelin
takili oldugundan ve 1si esanjoru faninin diizgtin galistigindan emin olun.” eklendi.

133 Hata kodlari 134 ve 138 igin gegerli olan diizeltici eylem 4'e “Tel baglantilari iyiyse IGBT sorunlu olabilir."
eklendi.

139 2. adimda 20 litre, 4 litre olarak duzeltildi.

141 Grafik yeni akis sensoriinii dogru yansitacak sekilde giincellendi.

150 Chopper PCB grafiginde ortiisen metin (TP95 ve DCKB) diizeltildi.

160 Onleyici bakim protokolii kontrol listesi diizeltildi ve HPR referanslar gikarilarak MAXPRO'ya 6zgii hale getirildi.

161 ila 163 Takim ve parga degistirme plani igin Yillik 6nleyici bakim takimi parga numaralar ve parga listeleri eklendi.

4. 6genin agiklamasi degistirilerek Degistirme filtre elemani yerine “Hava” filtresi elemani ifadesi kullanildi. 6.

167 6genin agiklamasi degistirilerek Degistirme filtre elemani yerine “Sogutma Suyu” filtresi elemani ifadesi
kullanild.

169 Grafik yeni akis sensorunii gosterecek sekilde gtincellendi ve 5. 6ge artik gerekli olmadigi igin “Adaptor: 1/2 ing
ice itmeli x 1/2 ing ige itmeli boru” ifadesi ¢ikarildi.

172 2. 8ge igin aciklamaya “(PCB dahil)” eklendi.

179 Bir dnerilen yedek pargalar listesi eklendi.
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